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INTRODUCERE

Realizat pentru a veni în sprijinul activităţii de predare-învaţare-evaluare la modulul Planificarea şi organizarea producţiei,  acest auxiliar curricular se adresează deopotrivă celor doi parteneri de educaţie: profesori şi elevi.

Modulul Planificarea şi organizarea producţiei se studiază în vederea asigurării pregătirii de specialitate la:

- clasa a XII-a liceu tehnologic, ruta de calificare directă, la calificările:

Tehnician în instalaţii electrice

Tehnician operator tehnică de calcul

Tehnician mecatronist

Tehnician de telecomunicaţii

Tehnician proiectant CAD

Tehnician operator telematică

Tehnician în automatizări

-  clasa a XIII-a liceu tehnologic, ruta de calificare progresivă, la calificările:

Tehnician mecanic pentru întreţinere şi reparaţii 

Tehnician prelucrări mecanice

Tehnician electronist

Tehnician electrotehnist 

Tehnician electromecanic 

Tehnician transporturi 

Tehnician metrolog 

Tehnician operator roboţi industriali

Tehnician audio-video

Tehnician aviaţie

Tehnician instalaţii de bord (avion)

Tehnician instalaţii de bord (avion)
 
Tehnician prelucrări la cald

Modulul face parte din Cultura de specialitate (aria curriculară Tehnologii) şi are alocate un număr de  46 de ore / an, din care:

                                       teorie – 15 ore;   
                                   laborator tehnologic – 31 ore;

Putând fi  parcurs independent, modulul oferă elevilor oportunitatea de     a-şi forma competenţe tehnice în legătură cu analizarea proceselor de producţie, dar şi a abilităţilor de a planifica activităţi specifice locului de muncă. 

Prezentul auxiliar curricular cuprinde modele de materiale de învăţare, cum ar fi: modele pentru folii transparente, fişe de descriere a activităţii şi de înregistrare a progresului şcolar, fişe de lucru, fişe de evaluare.
În aplicarea lor la clasă profesorul va trebui să ţină seama de stilurile de învăţare ale elevilor, de dizabilităţile şi posibilităţile reale de învăţare ale acestora. Timpul alocat efectuării activităţilor propuse este orientativ. El se va stabili de către profesor astfel încât toţi elevii să le rezolve în ritm propriu.

Exerciţiile şi activităţile practice propuse urmăresc condiţiile de aplicabilitate ale criteriilor de performanţă pentru fiecare competenţă aşa cum sunt acestea precizate în Standardul de Pregătire Profesională, dar nu le acoperă în totalitate din lipsa spaţiului. 

Crearea unui portofoliu al elevului reprezintă o necesitate, deoarece se poate constata concret cum se desfăşoară activitatea de instruire, se asigură comunicarea profesor – elev – părinţi, iar elevii devin partenerii profesorului în acţiunea de evaluare şi îşi pot urmări propriul progres şcolar.    

Metodele de evaluare utilizate, beneficiază de o serie de instrumente care trebuie elaborate în corelare cu criteriile de performanţă şi cu probele de evaluare introduse în standardul de pregătire profesională.

Se recomanda utilizarea calculatorului în activitatea de predare – învăţare deoarece este atractivă şi facilitează atât munca elevilor cât şi a profesorilor. Materialele de învăţare pe suport electronic prezintă avantajul realizării şi actualizării lor  într-un timp mai scurt.

Pentru obţinerea certificării este necesară validarea integrală a competenţelor conform probelor de evaluare din SPP. Auxiliarul nu acoperă toate cerinţele din Standardul de pregătire profesională
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II. COMPETENŢE SPECIFICE
UNITATEA DE COMPETENŢǍ 9:

	 Planificarea şi organizarea producţiei
	1 credit


COMPETENŢE VIZATE

Competenţa nr. 9.1 :

Analizează producţia ca rezultat al procesului de producţie


Competenţa nr. 9.2 :

 

Analizează aspecte ale organizării şi planificării producţiei.

Competenţa nr. 9.3 :



Programează activităţi specifice locului de muncă
OBIECTIVE URMĂRITE


După parcurgerea acestor unităţi de competenţă, elevii vor fi capabili să : 

                          -  definească conceptul de proces de producţie.

                          -  precizeze criteriile de clasificare ale proceselor de producţie.

-  stabilească componentele procesului de producţie
-  caracterizeze tipurile de producţie 

- indice avantajele şi dezavantajele principalelor tipuri de producţie.

                          -  diferenţieze metodele de organizare a producţiei.

- precizeze tendinţele actuale şi de perspectivă în organizarea producţiei

-planifice activităţi specifice locului de muncă pe baza documentelor.

III. FIŞA DE DESCRIERE A ACTIVITĂŢII

Tabelul următor detaliază exerciţiile incluse în unitatea de competenţă.
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Numele candidatului 
   Nr.reg. 


Data începerii unităţii de competenţă                  Data promovării unităţii de competenţă 

	DOCUMENTAŢIA TEHNICĂ

	 COMPETENŢA
	EXERCIŢIUL
	NR. APLICAŢII
	TITLUL
	   REALIZAT

	C.9.1

Analizează producţia ca rezultat al procesului de producţie
	III
	FL 1
	Definire proces de producţie
	

	
	I;II;III;IV
	FE 1
	Definire proces  de producţie
	

	
	I;II;III
	FE2
	Tipuri de producţie
	

	C.9.2

Analizează aspecte ale organizării şi planificării producţiei
	III
	FL4
	Organizarea producţiei in flux
	

	
	I;II;III
	FE3
	Organizarea producţiei de baza
	

	
	I;II;II;
	FE4
	Metode moderne de organizare a producţiei
	

	C.9.3

Programează activităţi specifice locului de muncă

	I;II
	FD5
	Planificarea activităţilor specifice locului de munca
	

	
	Fişa 5
Fişa 6

Fişa autoevaluare
	Proiect
	Planificarea activităţilor specifice locului de munca
	


Datele candidatului sunt incluse pe această fişă pentru a fi folosite la întocmirea registrelor CPN, fişa evidenţiind exerciţiile realizate şi datele relevante. 




____________________
    _________

UNITATE PROMOVATĂ CU SUCCES
Semnătura candidatului           Data 




____________________
    _________



Semnătura evaluatorului          Data 

IV. FIŞĂ DE PROGRES ŞCOLAR

 Este un instrument detaliat de înregistrare a progresului elevilor. Pentru fiecare elev se pot realiza mai multe astfel de fişe pe durata derulării modulului, acestea permiţând evaluarea precisă a evoluţiei elevului, furnizând în acelaşi timp informaţii relevante pentru analiză.

FIŞA pentru înregistrarea progresului elevului

Modulul (unitatea de competenţă)







Numele elevului : 

	Competenţe care trebuie dobândite
	Data
	Activităţi efectuate şi comentarii
	Data
	Aplicare în cadrul unităţii

de competenţă
	Evaluare

	
	
	
	
	
	bine
	satisfăcător
	Refacere

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Activităţi efectuate şi comentarii : deoarece elevul nu a reuşit să rezolve corect exerciţiul ….., se recomandă refacerea acestuia la o dată ce va fi stabilită de comun acord de către elev şi profesor
	Priorităţi de dezvoltare : activităţi pe care elevul trebuie să le efectueze în perioada următoare ca parte a modulelor viitoare. Aceste informaţii ar trebui să permită profesorilor implicaţi să pregătească elevul pentru ceea ce va urma, mai degrabă decât pur şi simplu să reacţioneze la problemele care se ivesc.

	Competenţe care urmează să fie dobândite(pentru fişa următoare): profesorii trebuie să înscrie competenţele care urmează a fi dobândite. Acest lucru poate să implice continuarea lucrului pentru aceleaşi competenţe sau identificarea altora care trebuie avute în vedere.
	Resurse necesare : aici se pot înscrie orice fel de resurse speciale solicitate (manuale tehnice, seturi de instrucţiuni şi orice fel de fişe de lucru care ar putea reprezenta o sursă suplimentară de informare pentru un elev care nu a dobândit competenţele cerute.


Numele profesorului :

Competenţe care trebuie dobândite

Această fişă de înregistrare este făcută pentru a evalua, în mod separat, evoluţia legată de diferite competenţe. Acest lucru înseamnă specificarea competenţelor tehnice generale şi competenţe pentru abilităţi cheie, care trebuie dezvoltate şi evaluate.
Aplicare în cadrul unităţii de competenţă

Aceasta ar trebui să permită profesorului să evalueze măsura în care elevul şi-a însuşit competenţele tehnice generale, tehnice specializate şi competenţele pentru abilităţi cheie, raportate la cerinţele pentru întreaga clasă.

[image: image17.wmf]          V. GLOSAR DE TERMENI

Următoarea listă de termeni vă va fi folositoare la absolvirea  unităţii de competenţă.

Dacă găsiţi şi alţi termeni care nu sunt incluşi, adăugaţi-i la  sfârşitul acestei liste. 
proces de producţie = totalitatea acţiunilor conştiente ale angajaţilor unei întreprinderi, îndreptate cu ajutorul diferitelor maşini, utilaje sau instalaţii asupra materiilor prime, materialelor sau a altor componente, în scopul transformării lor în produse, lucrări sau servicii cu anumită valoare de piaţă.
procesul tehnologic =  ansamblul operaţiilor tehnologice prin care se realizează un produs sau repere componente ale acestuia. 
procesele de muncă = procese prin care factorul uman acţionează asupra obiectelor muncii cu ajutorul unor mijloace de muncă (produse, lucrări, servicii).
procesele de muncă de bază = procesele care au ca scop transformarea diferitelor materii prime şi materiale în produse, lucrări sau servicii care constituie obiectul activităţii de bază a întreprinderii;
procesele auxiliare = procesele care, prin realizarea lor, asigură obţinerea unor produse sau lucrări care nu constituie obiectul activităţii de bază a întreprinderii, dar care asigură şi condiţionează buna desfăşurare a proceselor de muncă de bază;
procesele de muncă de servire = procesele care au ca scop executarea unor servicii productive care nu constituie obiectul activităţii de bază sau activităţii auxiliare, dar care prin realizarea lor condiţionează buna desfăşurare atât a activităţii de bază, cât şi a celor auxiliare.
producţia de masă = producţia în care, la fiecare loc de muncă, se execută în mod continuu acelaşi produs, pe o perioadă lungă de timp.
producţia de serie = producţia la care fabricarea produselor de un anumit tip se face într-un număr relativ mare de exemplare, executarea acestora se repetă după intervale de timp determinate, iar sortimentul fabricaţiei din întreprindere este mai restrâns.

producţia individuală sau unicat = producţia la care fabricarea produselor de un anumit tip se face într-un singur exemplar sau în câteva exemplare, executarea acestora fie că nu se repetă sau se repetă la intervale de timp necunoscute, iar sortimentul fabricaţiei este foarte variat.
Metoda PERT = metoda de organizare a producţiei, la care operaţiile succesive trebuie realizate prin respectarea restricţiilor de prioritate şi de termene.

Metoda Just in Time = metoda de organizare a producţiei conform căreia trebuie să se producă numai ce se vinde şi exact la timp.

Metoda Drumului Critic–CPM = metoda de organizare a producţiei, care lucrează cu timpi bine determinaţi, asociaţi fiecărei activităţi şi permite, totodată, atât estimarea costurilor, cât şi a timpului de execuţie a proiectului. 

VI. MATERIALE DE REFERINŢĂ 

PENTRU PROFESORI
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· fişe conspect

· folii transparente
· breviar de calcul
· metoda proiectului- îndrumări metodologice
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FIŞA CONSPECT  - FC1

DEFINIREA CONCEPTULUI DE PROCES DE PRODUCŢIE
          Orice unitate de producţie are ca obiectiv principal producerea de bunuri materiale şi servicii care se realizează prin desfăşurarea unor procese de producţie.

Conţinutul activităţii de producţie are un caracter complex şi cuprinde atât  activităţi de fabricaţie propriu-zise cât şi activităţi de laborator, de cercetare şi asimilare în fabricaţie a noilor produse etc.
          Conceptul de proces de producţie poate fi definit prin totalitatea acţiunilor conştiente ale angajaţilor unei întreprinderi, îndreptate cu ajutorul diferitelor maşini, utilaje sau instalaţii asupra materiilor prime, materialelor sau a altor componente în scopul transformării lor în produse, lucrări sau servicii cu o anumită valoare de piaţă.
Procesul de producţie este format din:

·  procesul tehnologic ;

·  procesul de muncă.

Procesul tehnologic este format din ansamblul operaţiilor tehnologice prin care se realizează un produs sau repere componente ale acestuia. Procesul tehnologic modifică atât forma şi structura cât şi compoziţia chimică a diverselor materii prime pe care le prelucrează.
Procesele de muncă sunt acele procese prin care factorul uman acţionează asupra obiectelor muncii cu ajutorul unor mijloace de muncă.

Pe lângă procesele de muncă în unele ramuri industriale există şi procese naturale în cadrul cărora obiectele muncii suferă transformări fizice şi chimice sub acţiunea unor factori naturali (industria alimentară – procese de fermentaţie, industria mobilei - procese de uscare a lemnului etc.).

Ţinând seama de aceste componente, conceptul de proces de producţie mai poate fi definit prin totalitatea proceselor de muncă, proceselor tehnologice şi a proceselor naturale ce concură la obţinerea produselor sau la execuţia diferitelor lucrări sau servicii.

Procesul de producţie poate fi abordat şi sub raport cibernetic, fiind definit prin trei componente: 
· intrări;

· ieşiri;

· realizarea procesului de producţie.

În acest sistem, procesul de producţie transformă, sub supravegherea omului, factorii de producţie (materii prime, unelte de muncă), intrările, în bunuri economice (produse, lucrări, servicii), care constitue ieşirile din sistem.
FIŞA CONSPECT  - FC2

CLASIFICAREA  PROCESELOR  DE PRODUCŢIE


Componentele procesului de producţie pot fi clasificate după mai multe criterii:

- în raport cu modul de participare la executarea diferitelor produse, lucrări sau servicii în procesul de muncă ce constituie principala componentă a unui proces de producţie, procesele de producţie se clasifică în:
a) procesele de muncă de bază, prin care se înţeleg acele procese care au ca scop transformarea diferitelor materii prime şi materiale în produse, lucrări sau servicii care constituie obiectul activităţii de bază a întreprinderii;
b) procesele auxiliare sunt acelea care, prin realizarea lor, asigură obţinerea unor produse sau lucrări care nu constituie obiectul activităţii de bază a întreprinderii, dar care asigură şi condiţionează buna desfăşurare a proceselor de muncă de bază;
c) procesele de muncă de servire au ca scop executarea unor servicii productive care nu constituie obiectul activităţii de bază sau activităţi auxiliare dar care prin realizarea lor condiţionează buna desfăşurare atât a activităţii de bază, cât şi a celor auxiliare.

- în raport cu modul în care se execută, se disting:
a) procese manuale – sunt cele în care acţiunea manuală a omului este preponderentă (ex. încărcarea - descărcarea manuală a materiilor prime, semifabricatelor, produselor finite etc.)
b) procese manual mecanice – sunt cele în care transformarea materiilor prime şi materialelor se face de către maşini şi utilaje, muncitorul trebuind doar să observe funcţionarea şi să conducă respectivele maşini.
c) procese de aparatură – sunt acele procese de producţie în care executantul are sarcina de a urmări şi regla maşini, aparate, utilaje şi instalaţii care prelucrează materiile prime şi materialele în vederea obţinerii produsului finit. Aceste procese sunt, în general, de natură fizică şi fizico-chimică, fiind specifice industriei chimice (ex. neutralizarea, oxidarea, evaporarea, uscare etc.)

- în raport cu modul de obţinere a produselor finite din materii prime, există:
a) procese directe – atunci când produsul finit se obţine ca urmare a efectuări unor operaţii succesive asupra aceleaşi materii prime;
b) procese sintetice – atunci când produsul finit se obţine din mai multe feluri de materii prime, după prelucrări succesive;
c) procese analitice – când dintr-un singur fel de materii prime se obţine o gamă largă de produse.
- în raport cu natura tehnologică a operaţiilor efectuate, procesele de producţie sunt:
a) procese chimice care se efectuează în instalaţii închise ermetic şi în care are loc transformarea materiilor prime în produse finite în urma unor reacţii chimice, fizice termochimice sau electrochimice (ex. procese din industria chimică, procese de obţinere a aluminiului, a maselor plastice, a oţelului şi fontei).

b) procese de schimbare a configuraţiei sau formei prin operaţii de prelucrare mecanică a materiilor prime cu ajutorul unor maşini (ex. strunjirea, frezarea, etc.)
c) procese de asamblare (ex. lipirea, sudarea) 
d) procese de transport.

- în raport cu natura activităţii desfăşurate, procesele de producţie sunt:
a) procese de producţie propriu-zise,  în care are loc trasformarea efectivă a materiilor prime şi materialelor în bunuri economice.
b) procese de depozitare sau magazinaj
c) procese de transport.

Diferitele procese şi operaţii elementare se reunesc într-un anumit mod formând un flux de producţie specific fabricării diferitelor produse sau executării diferitelor lucrări sau servicii.

FIŞA CONSPECT  - FC3

TIPURI DE PRODUCŢIE
Prin tip de producţie se înţelege o stare organizatorică şi funcţională a întreprinderii, determinată de nomenclatura produselor fabricate, volumul producţiei executate pe fiecare poziţie din nomenclatură, gradul de specializare a întreprinderii, secţiilor şi locurilor de muncă, modul de deplasare a diferitelor materii prime, materiale, semifabricate de la un loc de muncă la altul.
În practică se disting 3 tipuri de producţie:
· tipul de producţie în serie,
· tipul de producţie în masă,
· tipul de producţie individual.
Practica arată însă, că în cadrul întreprinderilor de producţie industrială nu există un tip sau altul de producţie în formele prezentate, ci în cele mai multe cazuri pot să coexiste elemente comune din cele trei tipuri de producţie. În acest caz, metoda de organizare a producţiei va fi adecvată tipului de producţie care are cea mai mare pondere în întreprindere, precum şi în funcţie de condiţiile concrete existente.

Tipul de producţie în serie

Tipul de producţie în serie este şi el de mai multe feluri, în funcţie de mărimea lotului de fabricaţie, şi anume:

· tipul de producţie de serie mare;

· tipul de producţie de serie mijlocie;

· tipul de producţie de serie mică.

Caracteristici:

· acest tip de producţie este specific întreprinderilor care fabrică o nomenclatură relativ largă de produse, în mod periodic şi în loturi de fabricaţie de mărime mare, mică sau mijlocie;

· gradul de specializare al întreprinderii sau locurilor de muncă este mai redus atât la tipul de serie mare, fiind mai ridicat sau mai scăzut în funcţie de mărimea seriilor de fabricaţie;

· deplasarea produselor de la un loc de muncă la altul se face cu mijloace de transport cu deplasare discontinuă (pentru seriile mici de fabricaţie) – cărucioare, electrocare, etc. sau cu mijloace cu deplasare continuă, pentru seriile mari de fabricaţie;

· locurile de muncă sunt amplasate după diferite criterii în funcţie de mărimea seriilor de fabricaţie. Astfel, pentru serii mari de fabricate locurile de muncă sunt amplasate după criteriul liniilor tehnologice, iar pentru seriile mici de fabricaţie după criteriul grupelor omogene de maşini.

În cazul tipului de producţie de serie, de fapt, se întâlnesc caracteristici comune atât tipului de producţie de masă, cât şi tipului de producţie individual (unicate).

Tipul de producţie de masă
În cadrul întreprinderilor de producţie, tipul de producţie de masă ocupă încă o pondere însemnată. Acest tip de producţie se caracterizează prin următoarele:

· fabricarea unei nomenclaturi reduse de produse, în mod neîntrerupt şi în cantităţi mari sau foarte mari;

· specializare înaltă atât la nivelul locurilor de muncă, cât şi la nivelul întreprinderii;

· deplasarea produselor de la un loc de muncă la altul se face bucată cu bucată, în mod continuu cu ajutorul unor mijloace de transport specifice, cu deplasare continuă de felul benzilor rulante, conveiere sau planuri înclinate;

· din punct de vedere organizatoric, locurile de muncă şi forţa de muncă care le utilizează au un grad înalt de specializare fiind amplasate în succesiunea operaţiilor tehnologice sub forma liniilor de producţie în flux;

Tipul de producţie de masă creează condiţii foarte bune pentru folosirea pe scară largă a proceselor de producţie automatizate, cu efecte deosebite în creşterea eficienţei economice a întreprinderii.

Tipul de producţie individuală (unicate)
Acest tip de producţie capătă în prezent o amploare din ce în ce mai mare, datorită diversificării într-o măsură foarte ridicată a cererii consumatorilor.

Caracteristici:

· fabricarea unei nomenclaturi foarte largi de produse, în cantităţi reduse, uneori chiar unicate;

·  repetarea fabricării unor produse are loc la intervale de timp nedeterminate, uneori fabricarea acestora putând să nu se mai repete vreodată;

· utilajele din dotare au un caracter universal, iar personalul care le utilizează o calificare înaltă;

· deplasarea produselor între locurile de muncă se face bucată cu bucată sau în loturi mici de fabricaţie, cu ajutorul unor mijloace de transport cu deplasare discontinuă;

· amplasarea locurilor de muncă în secţiile de producţie se face conform principiului grupelor omogene de maşini.

Existenţa în cadrul întreprinderii a unui tip de producţie sau altul determină în mod esenţial asupra metodelor de organizare a producţiei şi a muncii, a managementului, a activităţii de pregătire a fabricaţiei noilor produse şi a metodelor de evidenţă şi control a producţiei. Astfel, pentru tipul de producţie de serie mare şi de masă, metoda de organizare a producţiei este sub forma liniilor de producţie în flux, iar pentru tipul de producţie de serie mică şi individuală organizarea producţiei se face sub forma grupelor omogene de maşini. Pentru tipul de producţie de serie mijlocie se folosesc elemente din cele două metode prezentate anterior.

FIŞA CONSPECT  - FC4

METODE DE ORGANIZARE A PRODUCŢIEI DE BAZǍ

Pornind de la marea diversitate a întreprinderilor care îşi desfăşoară activitatea în cadrul economiei naţionale, se pot stabili anumite metode si tehnici specifice de organizare a acestora pe grupe de întreprinderi, avându-se în vedere anumite criterii comune.
Asupra metodelor de organizare a producţiei de bază are influenţa gradul de transformare a produselor finite, precum şi gradul de complexitate a operaţiilor procesului tehnologic.
Primul tip de organizare a producţiei de baza este organizarea producţiei în flux pe linii de fabricaţie – specifică întreprinderilor care fabrică o gamă redusă de feluri de produse în masă sau în serie mare.
În aceste cazuri, organizarea producţiei în flux se caracterizează în metode şi tehnici specifice cum sunt: organizarea pe linii tehnologice pe bandă, pe linii automate de producţie şi ajungându-se în cadrul unor forme agregate superioare la organizarea pe ateliere, secţii sau a întreprinderii în ansamblu cu producţia în flux în condiţiile unui grad înalt de mecanizare şi automatizare.
Organizarea producţiei în flux se caracterizează prin: 
· divizarea procesului tehnologic pe operaţii egale sau multiple sub raportul volumului de muncă şi precizarea celei mai raţionale succesiuni a executării lor;

· repartizarea executării unei operaţii sau a unui grup restrâns de operaţii pe un anumit loc de muncă;

· amplasarea locurilor de muncă în ordinea impusă de succesiunea executării operaţiilor tehnologice;

· trecerea diferitelor materii prime, piese şi semifabricate de la un loc de muncă la altul în mod continuu sau discontinuu, cu ritm reglementat sau liber, în raport cu gradul de sincronizare a executării operaţiilor tehnologice;
· executarea în mod concomitent a operaţiilor la toate locurile de muncă, în cadrul liniei de producţie în flux;

· deplasarea materialelor, a pieselor, semifabricatelor sau produselor de la un loc de muncă la altul prin mijloacele de transport adecvate;
executarea în cadrul formei de organizare a producţiei în flux a unui fel de produs sau piesă sau a mai multor produse asemănătoare din punct de vedere constructiv, tehnologic şi al materiilor prime utilizate.
Organizarea producţiei în flux se poate defini ca acea formă de organizare a producţiei caracterizată prin specializarea locurilor de muncă în executarea anumitor operaţii, necesitate de fabricarea unui produs, a unor piese sau a unui grup de produse sau piese asemănătoare prin amplasarea locurilor de muncă în ordinea impusă de succesiunea executării operaţiilor şi prin deplasarea produselor sau pieselor de la un loc de muncă la altul, cu mijloace adecvate de transport; întregul proces de producţie desfăşurându-se sincronizat, pe baza unui model unic de funcţionare, stabilit anterior.
Organizarea fabricării produselor după metoda producţiei individuale şi de serie mică

În cadrul agenţilor economici există o serie de unităţi economice care execută o gamă largă de produse, în loturi foarte mici sau unicate.
Această situaţie impune adoptarea unui sistem şi a unor metode de organizare a producţiei de bază care să corespundă cel mai bine realizării de produse unicat sau în serii mici. 
Principalele caracteristici ale acestui mod de organizare sunt:
· Organizarea unităţilor de producţie după principiul tehnologic. Conform acestei metode de organizare unităţile de producţie se creează pentru efectuarea anumitor stadii ale procesului tehnologic, iar amplasarea unităţilor şi a utilajelor din cadrul lor se face pe grupe omogene de maşini. În acest caz, dotarea locurilor de muncă se face cu maşini universale care să permită efectuarea tuturor operaţiunilor tehnologice la o mare varietate de produse.
· Trecerea de la o operaţie la alta a produsului are loc bucată cu bucată.
În acest caz, există întreprinderi foarte mari în procesul de producţie, ceea ce determină cicluri lungi de fabricaţie şi stocuri mari de producţie neterminată.

· Pentru fabricarea produselor se elaborează o tehnologie în care se vor stabili următoarele aspecte:
a) felul şi succesiunea operaţiunilor ce vor fi executate;

b) grupele de utilaje pe care vor fi executate operaţiile;

c) felul SDV-urilor ce vor fi utilizate.
Această tehnologie urmează a se definitiva pentru fiecare loc de muncă.
· Pentru proiectarea tehnologiei de fabricaţie se folosesc normative grupate, evidenţiindu-se elaborarea de tehnologii detaliate care ar necesita o mare perioadă de timp şi costuri ridicate.

FIŞA CONSPECT  - FC5

METODE MODERNE DE ORGANIZARE A PRODUCŢIEI

În condiţiile creşterii concurenţei, pe piaţă a apărut necesitatea dezvoltării unor sisteme care să producă pe principiile producţiei în flux, dar în condiţiile producţiei de serie, deci a unor sisteme integrate de organizare a producţiei. Ele se întâlnesc sub diverse denumiri, precum:
· programare liniară
· metoda PERT

· metoda CPM (metoda drumului critic )

· metoda „Just in Time” (J.I.T.)

Programarea liniară este folosită în optimizarea alocării resurselor.
Programarea liniară  ţine cont de două elemente: obiective şi restricţii.
Programarea liniară poate fi folosită în gestiunea producţiei pentru rezolvarea unor probleme:
· de repartizare a producţiei pe diferite maşini în condiţiile maximizării profitului;

· privind transportul produselor între locurile de munca şi între acestea şi punctele de distribuţie;

· de determinare a cantităţilor din diverse bunuri ce trebuie produse.

 Metoda PERT (Program Evaluation and Review Technique – Tehnica Evaluării Repetate a Programului).

Se aplică în cazul producţiei de unicate complexe şi de mare importanţă, la care operaţiile succesive trebuie realizate prin respectarea restricţiilor de prioritate şi de termene.
Diagrama PERT conţine informaţii despre sarcinile dintr-un proiect, perioadele de timp pe care se întind, şi dependenţele dintre ele. Forma grafică este o reţea de noduri conectate de linii direcţionale (numită şi “reţeaua activităţilor”). Nodurile sunt cercuri sau patrulatere şi reprezintă evenimente sau borne (“milestones”) din proiect. Fiecare nod este identificat de un număr. Liniile direcţionale, sau vectorii care leagă nodurile reprezintă sarcinile proiectului, iar direcţia vectorului arată ordinea de desfăşurare a sarcinilor. Fiecare sarcină este identificată printr-un nume sau printr-un indice, are reprezentată durata necesară pentru finalizare, şi, în unele cazuri, chiar numărul de persoane responsabile şi numele lor (figura1).
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               Figura1 – Diagrama PERT a unei campanii de informare prin broşuri (faza primară)
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Activităţile fictive nu reprezintă nici o activitate reală şi au durata 0, dar acţionează ca o constrângere logică pentru activităţile care urmează după ea. Respectiv activităţile care pleacă din nodul către care duce o activitate fictivă nu pot începe înainte ca evenimentul de la care pleacă acea activitate fictivă să fi survenit. În exemplul din figura 1, activitatea de “împărţire a broşurilor” nu poate să înceapă înainte de terminarea activităţilor de “tipărire a broşurilor” şi de “instruire a echipelor de voluntari”.

Modul de folosire al analizei PERT


Cel mai important concept al analizei PERT este drumul critic.

Drumul critic = acel drum de la începutul la sfârşitul reţelei, a cărui activitate însumează un total de timp mai mare decât orice alt drum din reţea.

Drumul critic este o bază pentru stabilirea calendarului unui proiect, deoarece durata totală a unui proiect nu poate să fie mai mică decât timpul total al drumului critic. Totodată întârzierile în activităţile componente ale drumului critic pot pune în pericol întregul proiect. De aceea este necesar ca acestor activităţi să li se acorde o atenţie mult mai mare.

 Etapele în analiza PERT:

Analiza PERT poate fi împărţită în trei etape:

1. Planificarea:

· identificarea sarcinilor şi estimarea necesarului de timp pentru acestea

· aranjarea sarcinilor şi a evenimentelor într-o secvenţă fezabilă
· desenarea diagramei    
  2. Încadrarea în timp:

· stabilirea, acolo unde este posibil, a datelor de început şi de sfârşit 

3. Analiza:

· calcularea datelor minime posibile, a datelor maxime permise şi a marjelor de timp pentru fiecare eveniment. Acest lucru se face lucrând de la stânga la dreapta şi apoi de la dreapta la stânga diagramei (vezi regulile 7 şi 8)

· evaluarea oportunităţii planificării propuse şi, dacă este necesar, revizuirea ei
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Figura 2

Figura 2 arată cum a evoluat analiza din diagrama iniţială.

După cum se observă, drumul critic este 1 – 2 – 4 – 6/7 – 8 – 9, deoarece timpul cumulat al acestui drum este cel mai mare, respectiv 13 zile. Există două evenimente care nu se află pe drumul critic: 3 şi 5. În cazul evenimentului 3, există o marjă mare de timp între data minimă posibilă şi data maximă permisă (8 – 2 = 6). Asta înseamnă că pentru activitatea 1 – 3, în funcţie de planificarea ei în timp, este acceptabilă o întârziere de până la 6 zile, însă nefinalizarea ei mai devreme de ziua a 8-a a proiectului ar pune serios în pericol desfăşurarea activităţilor ulterioare. 

Analiza reţelei activităţilor permite calcularea spaţiului în care pot “pluti” activităţile, respectiv marja de timp cu care poate fi întârziată o activitate fără ca acest lucru să ducă la întârzieri ale proiectului în ansamblu.

Cum se realizează în mod concret analiza PERT?
Există posibilitatea să se utilizeze un soft specializat de management al proiectului, care pune la dispoziţie mult mai multe facilităţi în privinţa informaţiilor incluse în analiză. Pentru început se listează activităţile, durata lor şi dependenţele. (tabelul 1)
Tabelul 1

	Sarcini
	Locul de desfăşurare
	Depinde de…
	Durata

	
	
	
	

	A
	
	-
	2

	B
	
	-
	2

	C
	
	-
	4

	D
	
	-
	3

	E
	
	-
	3

	F
	
	C
	4

	G
	
	B, F
	1

	H
	
	E
	3

	I
	
	E
	2

	J
	
	G
	1

	
	
	
	


   Regulile care trebuie respectate în efectuarea analizei PERT

1. Există un singur eveniment de start şi un singur eveniment de sfârşit,

2. Reţeaua nu are întreruperi, şi ea trebuie desenată luând în calcul dependenţele identificate,

3. Evoluţia în timp a sarcinilor este reprezentată de la stânga la dreapta,

4. Nu pot să existe două sarcini care leagă aceleaşi două evenimente,

5. Evenimentele au un număr de identificare unic (în consecinţă şi sarcinilor le va corespunde câte o identificare unică, respectiv numerele celor două evenimente pe care le leagă),

6. Un eveniment de pe drumul critic are data minimă posibilă, data maximă  permisă şi marja de timp 0

7. Stabiliţi data minimă posibilă şi data maximă permisă a evenimentului de start la 0. Lucrând de la evenimentul de start înspre dreapta, se calculează datele minime posibile pentru evenimentele imediat următoare. Adăugaţi la datele minime posibile ale evenimentelor anterioare, timpul necesar pentru sarcinile intermediare, pentru a ajunge la datele minime posibile ale evenimentelor posterioare. Acolo unde evenimentele posterioare au mai multe sarcini dependente, se face calculul pe fiecare ramură şi este pus rezultatul cel mai mare. 

8. Stabiliţi data minimă posibilă şi data maximă permisă a evenimentului final la suma timpului pe drumul critic. Lucrând de la evenimentul final înspre stânga se calculează datele maxime permise. Scădeţi timpul necesar activităţilor intermediare din datele maxime permise ale evenimentelor posterioare pentru a obţine datele maxime permise pentru evenimentele anterioare. Acolo unde evenimentele anterioare au mai multe activităţi care pornesc de la ele, se face calculul pe fiecare ramura şi este pus rezultatul cel mai mic.   

9. Marja de timp este calculată făcând diferenţa dintre data maximă permisă şi data minimă posibilă .

10. Pentru a face calculul mai uşor puteţi scrie în dreptul activităţilor fictive cifra 0 (nu e nevoie de resurse pentru a ajunge de la un eveniment la altul). 

Observaţii finale legate de diagrama PERT

Din diagramă nu trebuie omise evenimente ca: evaluările intermediare, diversele aprobări, testarea de către utilizatori etc. Timpul necesar pentru a finaliza astfel de activitati nu trebuie subestimat atunci când se planifică un proiect. O evaluare poate dura uneori 1 – 2 săptămâni. Pentru a obţine aprobări din partea managementului sau a utilizatorilor poate dura chiar şi mai mult.

Atunci când realizaţi un plan, asiguraţi-vă că includeţi activitatea pentru scrierea şi editarea documentaţiei, pentru scrierea şi editarea rapoartelor de proiect, pentru multiplicarea rapoartelor etc. Aceste sarcini sunt în general consumatoare de timp, aşa că nu trebuie sa fie subestimat timpul necesar pentru a le finaliza.

Multe diagrame PERT se termină la evenimentele majore legate de evaluare. Sunt  organizaţii care includ în ciclul de viaţă al unui proiect şi evaluări ale finanţării. În acest caz, fiecare diagrama trebuie să se termine în nodul de evaluare. Evaluările finanţării pot afecta un proiect prin aceea că pot duce la o creştere a finanţării, caz în care trebuie să fie implicaţi mai mulţi oameni în proiect sau la o scădere a finanţării, caz în care vor fi disponibili mai puţini oameni. În mod logic, un număr mai mare sau mai mic de oameni va afecta timpul necesar pentru finalizarea proiectului.

FIŞA CONSPECT FC 6
Metoda CPM. (Critical Path Method), Metoda Drumului Critic
Principiul analizei drumului critic constă în divizarea unui proiect (acţiuni complexe) în părţi componente, la un nivel care să permită corelarea logică şi tehnologică a acestora, adică să facă posibilă stabilirea interacţiunilor între părţile componente. Aceste părţi componente sunt activităţile unor acţiuni complexe.

La definirea listei de activităţi specialistul care participă la această operaţie foloseşte experienţa sa  pentru a răspunde, pentru fiecare activitate la întrebările:

 ”ce alte activităţi succed sau preced în mod necesar această activitate ?”;

 ”care este durata activităţii ?”. 

Ia naştere în acest fel un tabel care conţine activităţile proiectului, intercondiţionările între activităţi şi duratele acestora.

Un astfel de tabel trebuie să conţină cel puţin următoarele elemente:

· activităţi: în această coloană se enumeră activităţile proiectului, fiind puse în evidenţă printr-o denumire sau printr-un simbol (codul activităţii);

· condiţionări: se precizează, pentru fiecare activitate, activităţile imediat precedente, prin simbolurile lor; activităţile de start nu au activităţi precedente, în căsuţă fiind trecută o liniuţă;

· durata: pentru fiecare activitate se precizează durata de execuţie, într-o anumită unitate de măsură. Durata unei activităţi este o constantă.

Modelele de analiză a drumului critic se bazează pe reprezentarea proiectului printr-un graf, elementele tabelului asociat acestuia fiind suficiente pentru a construi graful corespunzător.

În tabelul 2 este prezentat un proiect, activităţile fiind notate prin litere mari A, B, C, …. Activităţile A şi B sunt activităţile de început ale proiectului. Activitatea A este direct precedentă activităţii C. De asemenea, activitatea C este direct precedentă activităţilor E şi F. 

Tabelul 2
	Nr.

crt.
	Activităţile proiectului
	Activităţile 

direct precedente (condiţionări)
	Durate

	1
	A
	-
	3

	2
	B
	-
	2

	3
	C
	A
	2

	4
	D
	B
	6

	5
	E
	B
	4

	6
	F
	C,D,E
	4

	7
	G
	E
	1


 Metoda CPM este un procedeu de analiză a drumului critic în care singurul parametru analizat este timpul şi în reprezentarea graficului reţea se ţine seama de următoarele convenţii:

· fiecărei activităţi i se asociază un segment orientat numit arc, definit prin capetele sale, astfel fiecare activitate identificându-se printr-un arc;

· fiecărui arc i se asociază o valoare egală cu durata activităţii pe care o reprezintă;

· condiţionarea a două activităţi se reprezintă prin succesiunea a două arce adiacente.

Nodurile grafului vor reprezenta momentele caracteristice ale proiectului, reprezentând stadii de realizare a activităţilor (adică terminarea uneia sau mai multor activităţi şi/sau începerea uneia sau mai multor activităţi). 

Procedeul CPM se bazează pe existenţa unei corespondenţe bipartide între elementele unui proiect (activităţi, evenimente) şi elementele unui graf (arce şi noduri).
Pentru reprezentarea corectă a proiectului (respectarea interdependenţelor, claritatea desenului etc.), cât şi pentru o standardizare a reprezentării (pentru a putea fi înţeles şi de altcineva decât cel care l-a desenat) în desenarea grafului se respectă următoarele reguli:

1. fiecare activitate se reprezintă printr-un arc a cărui orientare indică, pentru activitate, desfăşurarea ei în timp;

2. un arc este limitat prin două noduri (reprezentate prin cerculeţe) care simbolizează momentele de început şi de sfârşit ale executării activităţii corespunzătoare;

3. lungimea fiecărui arc, în general, nu este proporţională cu lungimea activităţii;
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activităţile vor fi reprezentate prin arce de forma:
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esenţială fiind porţiunea orizontală, pe care se vor trece informaţiile despre activitate, porţiunile oblice fiind la 45(.

Lungimea şi înclinarea arcului au în vedere numai considerente grafice, pentru urmărirea uşoară a întregului graf.

5. deoarece respectarea tuturor regulilor nu se poate face doar cu arce care corespund doar activităţilor proiectului, vor exista şi arce care nu corespund nici unei activităţi, care vor fi reprezentate punctat şi care, pentru unitatea prezentării, vor fi numite activităţi fictive, ele neconsumând resurse şi având durata 0.

6. pentru reprezentarea unor dependenţe de tipul "terminare – început" în care tAB > 0, vom introduce nişte arce reprezentate prin linii duble, care corespund intervalului tAB, având semnificaţia unor aşteptări (în acest interval se "consumă" doar timp, nu şi resurse) şi care vor fi numite activităţi de aşteptare.

Dacă se presupune că o activitate A este precedentă activităţii B, în funcţie de tipul de interdependenţă, în graficul reţea arcele corespunzătoare activităţilor A şi B vor avea următoarea reprezentare (figura3):
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  sau (pentru tAB = 0)

7. în graf nu sunt admise circuite (existenţa unuia ar însemna că orice activitate a acestuia ar fi precedentă ei însuşi). Deoarece, pentru un proiect foarte mare graful va avea foarte multe arce, se poate întâmpla să creăm un circuit fără să ne dăm seama. Pentru a evita acest lucru, vom introduce o regulă mai uşor de respectat, care o implică pe cea dinainte:

8. nodurile vor fi numerotate, numerotarea făcându-se în aşa fel încât, pentru fiecare activitate, numărul nodului de început să fie mai mic decât numărul nodului de final al activităţii.

9. graful are un singur nod iniţial (semnificând evenimentul "începerea proiectului") şi un singur nod final (semnificând evenimentul "sfârşitul proiectului");

10. orice activitate trebuie să aibă cel puţin o activitate precedentă şi cel puţin una care îi succede, exceptând bineînţeles activităţile care încep din nodul iniţial al proiectului şi pe cele care se termină în nodul final al proiectului;

11.  deşi există activităţi care se execută în paralel, care pot începe în acelaşi moment şi se pot termina în acelaşi moment, este interzis ca cele două arce corespunzătoare să aibă ambele extremităţi comune, altfel desenul care rezultă nu mai e graf. În desenul de mai jos se arată care este reprezentarea corectă, F fiind o activitate fictivă:
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12. nu trebuie introduse dependenţe nereale (neprevăzute în tabelul de condiţionări). Astfel, dacă în tabelul de condiţionări vom avea situaţia:

Tabelul 3
	Activitate
	Activitate direct precedentă (condiţionări)

	A
	-

	B
	-

	C
	A,B

	D
	A


atunci reprezentarea: 
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[image: image42.wmf]este incorectă, deoarece introduce condiţionarea, inexistentă în tabel, a activităţii D de activitatea B. Reprezentarea corectă este:

13. să se folosească, pe cât posibil, numărul minim de activităţi fictive, pentru a nu complica excesiv desenul. De exemplu, acelaşi efect ca în figura 6 putea fi obţinut şi prin reprezentarea:
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dar am fi folosit o activitate fictivă în plus, inutilă.

Dacă două sau mai multe activităţi au aceeaşi activitate direct precedentă, de exemplu  A precede B şi A precede C, reprezentarea în graful-reţea va avea forma din figura 8 (a). Arcele B şi C simbolizează două activităţi care nu pot începe decât după ce s-a terminat activitatea A. Activităţile B şi C pot fi executate simultan. De asemenea execuţia unei activităţi poate depinde de terminarea mai multor activităţi direct precedente, de exemplu A precede C şi B precede C ca în figura 8(b). În această situaţie, activitatea C nu poate începe, logic, decât după ce s-au terminat activităţile A şi B.

[image: image44.wmf]
Proiectul dat prin tabelul 2, poate fi modelat, în reprezentarea activităţilor pe arce, prin graful-reţea din figura 9, numerotat secvenţial.
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Numerotarea nodurilor permite să identificăm fiecare activitate, prin perechea de noduri (de început şi sfârşit). De exemplu, activitatea D se identifică prin perechea (3,5), activitatea E prin (3,4) etc.

Analiza proiectului

Analiza proiectului constă în determinarea duratei minime a proiectului, determinarea intervalelor de timp în care poate avea loc fiecare din evenimentele reprezentate prin noduri şi determinarea intervalelor de timp în care pot fi plasate activităţile, astfel încât să se respecte toate condiţionările şi să obţinem timpul minim de execuţie al proiectului.
Cele mai importante valori ce trebuie calculate după ce reţeaua a fost trasată  sunt:
        ?       cel mai devreme moment de începere a unui eveniment - este cel mai apropiat (timp) moment la care un nod poate fi atins;
        ?       cel mai târziu moment de realizare a unui eveniment - este cel mai depărtat (timp) moment la care un nod trebuie atins pentru ca proiectul să se finalizeze la data stabilită.

[image: image46.wmf]Cel mai devreme şi cel mai târziu moment sunt reprezentate, de obicei, in  compartimente corespunzătoare fiecărui nod astfel:
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Termenul cel mai devreme de realizare a evenimentului se face prin parcurgerea normală a reţelei, începe de la nodul (unic) de start şi termină cu nodul (unic) de final. Timpul care este considerat "cel mai devreme moment de realizare a nodului de început" al proiectului se poate stabili arbitrar (de obicei este considerat zero). Momentul de realizare a unui eveniment reprezintă un punct în timp şi nu o perioadă de timp. Aşadar, dacă timpul este exprimat în săptămâni trebuie să existe o convenţie potrivit căreia numărul de săptămâni ce apare într-un nod eveniment reprezintă fie începutul, fie sfârşitul săptămânii respective. Dacă acest lucru nu este stabilit cu precizie, fiecare membru al echipei poate interpreta diferit.

După ce se stabileşte momentul de realizare pentru primul nod, se selectează oricare din nodurile imediat următoare şi se calculează cel mai devreme moment de realizare a evenimentului fiecăruia din ele. Nu contează ordinea în care sunt alese nodurile succesoare. Deoarece reţeaua nu conţine bucle, se poate stabili întotdeauna care este nodul "următor", pentru care să se calculeze cel mai devreme moment. 

Cel mai devreme moment de producere a evenimentului corespunzător nodului final al reţelei reprezintă cel mai devreme moment posibil de realizare a proiectului.

De regulă, se stabileşte un termen limită de finalizare a unui proiect. In acest caz trebuie să calculăm şi momentul cel mai depărtat în timp al producerii fiecărui eveniment, astfel proiectul să poată fi încheiat la data stabilită. 

De multe ori termenul final al proiectului este impus de factori externi, dar uneori este stabilit ca fiind cel mai devreme moment de finalizare a proiectului. 
Prin intermediul parcursului invers, se calculează, pentru fiecare nod, cel mai târziu moment de producere a evenimentului corespunzător, astfel încât proiectul să fie încheiat la data stabilită. Calculele încep cu cel mai târziu moment de finalizare a proiectului sau cu data de încheiere impusă din exterior şi continuă, prin parcurgerea în sens invers a reţelei, până la nodul de start al proiectului. Metoda este exact reversul parcursului normal. Se începe de la nodul final şi se completează data finală a proiectului. Apoi, prin parcurgere în sens invers, se calculează, pentru fiecare nod pentru care se cunosc momentele de realizare a tuturor nodurilor succesoare, cel mai târziu moment de producere a evenimentului corespunzător. Printr-o parcurgere metodică în sens invers, în final, la toate nodurile se completează momentele de realizare.

În figura 11 a fost desenat graful asociat proiectului.
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Termenele calculate pentru evenimente sunt utile în primul rând pentru calculul termenelor pentru activităţi, dar ele servesc şi pentru evaluarea stadiului de realizare al proiectului, verificând dacă termenele de realizare pentru fiecare eveniment se află în intervalul de fluctuaţie.

.

Printre avantajele metodei CPM (şi în general ale analizei drumului critic) evidenţiem:

· determinarea cu anticipaţie a duratei de execuţie a proiectelor complexe; 

· pe timpul desfăşurării proiectului permite un control permanent al execuţiei acestuia;

· explicitarea legăturilor logice şi tehnologice dintre activităţi;

· evidenţierea activităţilor critice;

· evidenţierea activităţilor necritice, care dispun de rezerve de timp;

· permite efectuarea de actualizări periodice fără a reface graful;

· oferă posibilitatea de a efectua calcule de optimizare a duratei unui proiect, după criteriul costului;

· reprezintă o metodă operativă şi raţională care permite programarea în timp a activităţilor ţinând seama de resurse.

Dezavantajele acestei metode sunt în principal:

· greutatea desenării grafului, fiind foarte greu de reprezentat exact toate condiţionările din proiect, în condiţiile în care acestea sunt foarte complicate iar desenul trebuie să fie destul de simplu şi clar încât să fie inteligibil şi deci util;

· chiar dacă se respectă toate regulile de construire a grafului, rămân încă destule variante de desenare astfel încât două reprezentări ale aceluiaşi proiect făcute de doi indivizi pot să nu semene aproape deloc.

· din cele de mai sus se vede că reprezentarea este greoaie chiar dacă toate condiţionările ar fi de tipul "terminare – început" cu precedenţă directă, încercarea de a forma graful în condiţiile existenţei şi a celorlalte tipuri de interdependenţe ducând foarte repede la un desen extrem de încărcat şi greu de folosit.

FIŞA CONSPECT FC 7
Metoda "Just in Time"

          Aceasta metodă este considerată de specialişti ca o condiţie importantă pentru obţinerea unei organizări superioare a producţiei, iar aplicarea ei contribuie la reducerea costurilor de producţie aferente stocurilor de materii prime, materiale, piese şi subansambluri.

           Ea a apărut ca o replică la metodele clasice de organizare, care au la bază existenţa stocurilor tampon, constituite în vederea contracarării diferitelor evenimente cu caracter negativ care pot să apăra în derularea producţiei (opriri accidentale ale utilajelor, absenţa personalului, desincronizări între ateliere, defecte de calitate etc.)

          La baza metodei J.I.T. stă principiul reducerii la minimum  sau eliminarea stocurilor de materii prime, materiale, piese, subansamble şi producţie neterminată şi implicit reducerea globală a costurilor aferente acestor stocuri, indiferent de volumul producţiei. Minimizarea tuturor categoriilor de stocuri se face concomitent cu creşterea calităţii produselor.
Conform acestei metode trebuie să se producă numai ce se vinde şi exact la timp.

Implementarea metodei J.I.T. presupune realizarea  a şase acţiuni fundamentale:

· amplasarea raţională a verigilor organizatorice cu scopul de a reduce costurile aferente operaţiilor care nu creează valoarea ( în principal operaţiile de transport);

· reducerea timpilor de pregătire-încheiere în scopul realizării unui timp optim de schimbare a seriei;

· realizarea unei fiabilităţi maxime a maşinilor în scopul reducerii costurilor aferente staţionării determinate de căderile accidentale ale acestora;

· realizarea unei producţii de calitate superioară; realizarea activităţii de control al calităţii după principiul „control total în condiţiile controlului selectiv”

· realizarea unei relaţii de parteneriat cu furnizorii;

· educarea şi formarea forţei de muncă utilizând cele mai eficiente metode.
Metoda J.I.T. se bazează pe principiul numit „producţia cu fluxuri trase” conform căruia toate comenzile de fabricaţie trebuie transmise ultimului loc de muncă al procesului tehnologic (de regulă montajul general), acesta transmiţând necesarul de piese şi subansambluri locului de munca precedent şi aşa mai departe.
Prin acest mod de lucru, metoda J.I.T. se deosebeşte de sistemele clasice de producţie, care se bazează pe principiul „producţia de fluxuri împinse” conform căruia piesele realizate la primele locuri de muncă sunt împinse înainte, fără să intereseze daca ele vor intra imediat în fabricaţie sau se vor stoca în magazii intermediare.

Metoda J.I.T. oferă multiple avantaje, care pot fi grupate astfel:
· reducerea costurilor prin reducerea stocurilor, reducerea rebuturilor, reducerea timpului de munca şi reducerea modificărilor fată de proiectul iniţial;

· creşterea veniturilor prin îmbunătăţirea calităţii produselor şi creşterea volumului vânzărilor.

· reducerea investiţiilor, atât prin reducerea spaţiilor de depozitat cât şi prin minimalizarea stocurilor;

· îmbunătăţirea activităţii de personal; forţa de muncă este foarte bine pregătită, motivată material, ataşată firmei şi responsabilă faţă de rezultatele muncii; toate aceste trăsături determină creşterea productivităţii muncii.

FIŞA CONSPECT FC 8
TENDINŢELE ACTUALE ŞI DE PERSPECTIVǍ ÎN ORGANIZAREA PRODUCŢIEI 

În cadrul sistemelor avansate de producţie, sistemul de fabricaţie îşi schimbă modul de a răspunde unor sarcini diverse de fabricaţie, în condiţiile de eficienţă şi competitivitate.
Sistemul flexibil de fabricaţie reprezintă un răspuns dat unor cerinţe specifice dar nu constituie o soluţie universală aplicabilă în orice condiţii.
Sistemele de fabricaţie actuale reprezintă rezultatul unei evoluţii de peste 100 ani şi constituie un mod de răspuns la modificările apărute în mediul economic în care activează.
Un sistem flexibil de fabricaţie este un sistem de producţie capabil să se adapteze la sarcini de producţie diferite atât sub raportul formei şi dimensiunilor, cât şi al procesului tehnologic care trebuie realizat.
Se consideră că un sistem flexibil de fabricaţie trebuie sa aibă următoarele caracteristici:
1. Integrabilitate;

2. Adecvare;

3. Adaptabilitate;

4. Dinamism structural.
În practică nu poate fi vorba de caracteristici absolute şi doar de anumite grade de integrabilitate sau dinamism structural, deoarece nu pot fi atinse simultan toate aceste caracteristici.
Practica a evidenţiat trei stadii ale sistemelor flexibile de fabricaţie care diferă prin complexitate şi arie de cuprindere astfel:
a) Unitatea flexibilă de prelucrare. Aceasta reprezintă de regulă o maşină complexă, echipată cu o magazie multifuncţională, un manipulator automat care poate funcţiona în regim automat.
b) Celula flexibilă de fabricaţie. Aceasta este constituită din două sau mai multe unităţi flexibile de prelucrare dotate cu maşini controlate direct prin calculator.
c) Sistemul flexibil de fabricaţie. Cuprinde mai multe celule de fabricaţie conectate prin sisteme automate de transport, iar întreg sistemul se află sub controlul direct al unui calculator care dirijează şi sistemului de depozitare, echipamentele de măsurare automată şi testare şi o coordonare totală a subsistemelor economice prin intermediul calculatorului electronic.

Faţă de sistemele rigide de fabricaţie, cele flexibile prezintă următoarele avantaje:
· capacitate mare de adaptare la modificările survenite prin schimbarea pieselor de prelucrat, având loc modificarea programelor de calculator şi nu schimbarea utilajelor;
· posibilitatea de a prelucra semifabricate în ordine aleatoare;
· autonomie funcţională pentru trei schimburi fără intervenţia directă a operatorului uman;
· utilizarea intensivă a maşinilor cu comandă numerică, a roboţilor şi a sistemelor automate de transport şi control;
· posibilitatea de evoluţie şi perfectabilitate treptată în funcţie de necesităţile de producţie.
Dezvoltarea sistemelor flexibile de fabricaţie precum şi introducerea robotizării constituie direcţii noi de organizare, inducând efecte importante asupra tuturor subsistemelor de producţie.
În introducerea noilor tehnologii robotizate cea mai mare importanţă o au activităţile de pregătire organizatorică. S-a constatat că în multe cazuri fondul de timp al tehnologiilor robotizate este folosit în proporţie de numai 50-55%. Această situaţie nu se datorează unor erori tehnologice privind construcţia sau modul de operare al calculatorului, ci unei incorecte organizări şi conduceri ale unităţilor de producţie. Aceasta înseamnă că pericolul modificărilor tehnologice nu constă în efectul acestora asupra omului, ci mai curând în imposibilitatea acestora de a le recunoaşte şi deci de a-i sesiza şi influenţa efectele.
Introducerea robotizării modifică situaţia financiară a unităţii industriale mărindu-i volumul de mijloace fixe, îmbunătăţind condiţiile de producţie, ceea ce va duce la creşterea fiabilităţii sistemelor operative, de execuţie şi de conducere.

FIŞA CONSPECT FC 9
PLANIFICAREA ACTIVITAŢILOR SPECIFICE LOCULUI DE MUNCǍ 
Pentru programarea activităţilor specifice locului de muncă, este necesară cunoaşterea următoarelor elemente:

· desenul de  execuţie;

· volumul producţiei;

· semifabricatul folosit

· utilajul de care se dispune;

· calificarea personalului muncitor;

Desenul de execuţie trebuie să cuprindă toate datele şi indicaţiile necesare executării corecte a piesei.
Volumul producţiei reprezintă cantitatea de piese ce trebuie fabricate într-un interval de timp şi este unul dintre factorii principali care determină procesul tehnologic.

Forma şi dimensiunile semifabricatului determină tehnologia de  execuţie.

În cadrul analizării unei tehnologii, trebuie să se ţină seama de posibilităţile reale de lucru ale utilajului existent.

Calificarea personalului muncitor trebuie cunoscută şi utilizată raţional. 

Categoria de încadrare a lucrării se va stabili în concordanţă strictă cu complexitatea lucrărilor ce trebuie efectuate de fiecare muncitor la locul de muncă. Fiecare operaţie va fi repartizată muncitorului care are calificarea corespunzătoare lucrării respective.
Lansarea în fabricaţie 

Lansarea în fabricaţie reprezintă acea etapă în care se elaborează şi se transmite subunităţilor de producţie documentaţia referitoare la materiile prime, materiale tehnologice, cheltuielile de muncă vie pe operaţii, pe comenzi etc., care vor sta la baza realizării programelor de producţie. 

Lansarea în fabricaţie se corelează cu activitatea de programare propriu-zisă pe care o succedă. 

În cadrul acestei etape se întocmesc o serie de documente care conţin informaţii concrete şi riguroase în legătură cu normele de timp, cu normele de managementul întreprinderii  si consumul de materii prime. Principalele documente care se întocmesc în cadrul lansării în fabricaţie sunt următoarele: 

a) bonuri de materiale; 

b) bonuri de lucru pe operaţie sau piese; 

c) borderoul de manoperă; 

d) borderoul de materiale; 

e) fişa de însoţire a piesei sau a produsului; 

f) graficul de avansare a produsului. 
a) Bonurile de materiale permit procurarea materiilor prime şi materialelor necesare şi reprezintă documente justificative de ieşire a materialelor. Ele sunt utilizate pentru a se ţine contabilitatea materialelor şi permit repartizarea costurilor materiale pe diverse activităţi, produse etc. în cadrul contabilităţii analitice. 

b) Bonurile de lucru sunt stabilite pentru muncitor şi indică: 

- operaţiile necesare; 

- timpul afectat operaţiilor; 

- utilajul pe care se lucrează; 

- muncitorul care execută operaţia. 

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

c) Fişa de însoţire însoţeşte produsul în cursul fabricaţiei, de la prima până la ultima operaţie. Ea arată posturile de lucru succesive şi indică diversele operaţii ce se efectuează asupra produsului. 

d) Graficul de avansare a produsului – în acest grafic se prezintă timpul şi posturile de lucru. Din grafic reies termenele, timpii prevăzuţi şi posturile de lucru corespunzătoare. 

Graficul este utilizat pentru: 

- stabilirea programului general de fabricaţie ţinând cont de disponibilul de mijloace de producţie; 

- stabilirea planului de încărcare a fiecărui post de lucru şi a fiecărui atelier; 

- controlul înaintării produsului; 

- stabilirea unor măsuri corective dacă apar întârzieri.  
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FOLIE TRANSPARENTǍ  FT1

DEFINIREA PROCESULUI DE PRODUCŢIE
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FOLIE TRANSPARENTǍ FT2
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FOLIE TRANSPARENTǍ FT 3
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TIPURILE DE PRODUCŢIE

	CARACTERISTICI
	TIPUL DE PRODUCŢIE



	
	de masă
	de serie
	individuală

	Volumul producţiei
	foarte mare
	mare
	redus

	Nomenclatura producţiei
	foarte restrânsă
	restrânsă
	foarte largă

	Gradul de specializare a utilajelor
	specializat
	specializat

sau universal
	universal

	Amplasarea utilajelor
	în concordanţă cu fluxul tehnologic
	mixtă
	neregulată

	Respectabilitatea fabricaţiei
	continuă pentru un produs sau un număr restrâns de produse
	regulată pentru cea mai mare parte a producţiei
	neregulată

	Ritmicitatea producţiei
	foarte mare
	ridicată la produsele cu grad mare de repetabilitate
	nedeterminată

	Durata ciclului de producţiei
	foarte mică
	mică
	mare




FOLIE TRANSPARENTǍ FT4
METODE DE ORGANIZARE A PRODUCŢIEI DE BAZǍ

FOLIE TRANSPARENTĂ FT 5
PRINCIPALELE FORME DE ORGANIZARE A PRODUCŢIEI IN FLUX:

  LINII TEHNOLOGICE IN FLUX

FOLIE TRANSPARENTĂ FT 6

Metoda PERT (Program Evaluation and Review Technique – Tehnica Evaluării Repetate a Programului)

TEMA: Realizarea unei campanii de informare prin broşuri 

Faza I- diagrama PERT (faza primara)
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Faza II-diagrama PERT (faza finala)



FOLIE TRANSPARENTĂ FT 7
Metoda CPM. (Critical Path Method), Metoda Drumului Critic





FOLIE TRANSPARENTĂ FT 8
Metoda "Just in Time"

	CARACTERISTICA
	SISTEM TRADITIONAL
	JIT

	1. Priorităţi


	Acceptă toate comenzile

Multe opţiuni

	Piaţa limitată
Puţine opţiuni
Cost redus, calitate ridicată

	2. Engineering


	Produse nestadardizate
	Produse standardizate

	3. Capacitate


	Utilizare maximă
Inflexibilitate
	Utilizare medie 

Flexibilitate

	4. Sistemul de producţie
	Organizare după principiul tehnologic
	Flux continuu, celule de fabricaţie


	5. Amplasarea

    
	Suprafeţe mari

Transferul materialelor se face mecanizat
	Suprafeţe mici

Transferul materialelor se face manual

	      6. Muncitorii


	Abilitaţi limitate

Specializare 

Individualizare

Atitudine competitivă
	Abilitaţi lărgite
Flexibilitate

Lucru în echipă

	7. Programarea


	Durata mare de pregătire şi procesare
	Schimbări prompte



	8. Stocurile


	Stocuri tampon

Suprafeţe mari de stocare
	Stocuri tampon reduse

Eliminarea stocurilor

	9. Furnizorii


	Numeroşi
Livrarea la baza de recepţie
	Puţini

Livrarea la linia de asamblare

	10. Planificarea şi controlul
	Orientarea către planificare
	Orientarea către control

	11. Calitate


	Inspecţie de calitate corectivă
	La sursă, continuu

Control statistic al procesului preventiv

	12. Întreţinerea utilajelor


	De către specialişti
	Funcţionarea redusă a echipamentelor


FOLIE TRANSPARENTĂ FT 9

SISTEMUL FLEXIBIL DE FABRICAŢIE

[image: image4]
BREVIAR DE CALCUL

PARAMETRII FUNCŢIONALI AI LINIILOR DE PRODUCŢIE IN FLUX

Indicatori de funcţionare ai liniilor de producţie în flux:
- tactul sau cadenţa de producţie:

T=
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-ritmul de lucru al liniei de producţie în flux
R= 1/T

- numărul de locuri de muncă:

· pentru executarea fiecărei operaţii 
Nlmi =ti/T

· pentru întregul proces tehnologic

Nlml = 
[image: image6.wmf]å

=

n

i

lmi

N

1


- numărul de muncitori:
                       - necesari la fiecare operaţie:
                       Nmi = ti/Nsi
                        Nsi = 
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· pe linia de flux;

Nml = 
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- lungimea liniei de flux:

-dacă locurile de munca sunt aşezate de aceeaşi parte a benzii transportatoare:

L= Nlmlxd

-daca locurile de muncă sunt aşezate de o parte şi de alta a benzii transportatoare:

L= (Nlmlxd)/2

- viteza de deplasare

V=d/T

	SIMBOL
	DENUMIRE

	T
	Tactul de producţie exprimat în minute/produs

	td
	Fondul de timp disponibil

	Q
	Producţia programată

	tc
	Timpul calendaristic al perioadei considerate exprimat în zile

	tii
	Timpul întreruperilor reglementate, exprimate în zile

	ns
	Numărul de schimburi

	ds
	Durata în ore a unui schimb

	R
	Ritmul de lucru al liniei de producţie în flux

	ti
	Durata operaţiei i

	Nlmi
	Numărul de locuri de muncă pentru operaţia i

	Nlml
	Numărul de locuri de muncă pe total linie

	Nmi
	Numărul de muncitori la operaţia i

	Nsi
	Norma de servire pentru o operaţie

	tai
	Timpul automat al maşinii la operaţia i

	toi
	Timpul de lucru al muncitorului la operaţia i

	Nml
	Numărul de muncitori pe linia în flux

	L
	Lungimea liniei de flux

	d
	Distanţa medie între două locuri de muncă

	V
	Viteza de deplasare


METODA PROIECTELOR

Ideea învăţării bazate pe proiect a fost lansată de William H. Kilpatrick, prin lucrarea The project method (1918). Proiectul este o metodă interactivă de predare-învăţare,  care presupune o micro-cercetare sau o investigare sistematică a unui subiect care prezintă interes pentru elevi.
Metoda proiect este fundamentată pe principiul învăţării prin acţiune practică, cu finalitate reală (“learning by doing”), ceea ce îi conferă şi motivaţia necesară. Opusă instrucţiei verbaliste şi livreşti, învăţarea prin realizarea de proiecte reprezintă un mod mai cuprinzator de organizare a procesului de învăţământ prin care pot fi satisfăcute cerinţele unei educaţii pragmatice, în spiritul acţiunii şi independenţei în gândire.

Elevul trebuie să înveţe să acţioneze după ce a gândit în prealabil şi să ajungă la concluzia că o activitate proiectată se desfăşoară mai rapid, iar greşelile pot fi evitate în mai mare măsură de la început, dacă efortul prealabil de gândire a fost mai mare şi mai îndelungat. Analiza unor lucrări ale elevilor (de exemplu, “ciornele” pentru rezolvarea unor probleme) permite observarea a nenumărate încercări, retuşări, reluări, greşeli etc. în care s-a investit o mare cantitate de muncă şi de timp, tocmai pentru ca a lipsit concentrarea asupra unui “plan” de acţiune prealabil.

Proiectul are un rol extrem de mare în dezvoltarea intelectuală, iar elevii trebuie să fie instruiţi să lucreze mai mult în faza proiectivă (pregătirea activităţilor) decât în faza acţională.

În “pedagogia proiectivă modernă” proiectul este înţeles ca o temă de cercetare orientată spre atingerea unui scop bine precizat ce urmează a fi realizat, pe cât posibil, prin îmbinarea cunoştinţelor teoretice cu activitatea practică. Pentru aceasta, elevii îşi aleg sau primesc o temă relativ cuprinzătoare, pe care o realizează în forme variate de studiu, de investigaţie şi de activitate practică, fie individual, fie prin efort colectiv, în echipă. Astfel, proiectul devine concomitent şi acţiune de cercetare şi acţiune practică, subordonată îndeplinirii unor sarcini concrete de instrucţie şi educaţie. Elevul se deprinde astfel, să înveţe şi din cercetare şi din activitatea practică, să-şi însuşească atât procesualitatea ştiinţei, cât şi conţinutul acesteia, raportându-se direct la activitatea practică.

În funcţie de natura concretă a activităţii, efortul se materializează de fiecare dată fie într-o “lucrare ştiinţifică”prezentată la sfârşit de semestru/an şcolar, (model tehnic, dosar documentar, ghid ,dicţionar, construirea unui aparat/dispozitiv etc.)

Elevii sunt puşi în situaţia de a anticipa: un rezultat, căile de a ajunge la el, materialele şi mijloacele ce se vor utiliza. Anticiparea rezultatului presupune o reprezentare a ceea ce urmează să se efectueze, în sensul unei prefigurări cât mai clare a acestuia. De la o astfel de clarificare rezultă şi celelalte activităţi şi anume: elaborarea etapelor prin care trece lucrarea, selectarea şi procurarea materialelor necesare, alegerea mijloacelor şi procedeelor de lucru, stabilirea termenelor de execuţie (dacă este cazul), a diferitelor responsabilităţi (dacă este o activitate în grup) şi alte elemente specifice domeniului în care se proiectează. Proiectarea se bazează pe un program complet de lucru, în care sunt cuprinse toate elementele necesare unei astfel de lucrări.

Modernizarea procesului de învăţământ consideră activităţile proiective ca metode de instruire, ca mijloace necesare pentru atingerea anumitor scopuri educative şi pentru a fi utilizate în anumite situaţii corelate cu conţinuturile învăţării şi cu vârsta elevilor. O astfel de metodă de învăţământ este necesar să se aplice tot mai insistent, mai ales în liceele de specialitate, cel puţin la unele obiecte de învăţământ, dat fiind rolul ei formativ deosebit de valoros.

Învăţarea bazată pe proiecte presupune selectarea de informaţii, prelucrarea şi sintetizarea acestora, formularea de întrebări care să călăuzească investigaţia, interacţiuni în cadrul grupului, comunicarea rezultatelor, corelarea lor, realizarea unui produs final.

Din cele menţionate se desprind câteva norme ce trebuie respectate într-o astfel de activitate:
	NORMELE ACTIVITĂŢILOR PROIECTIVE
	· subiectul propus spre proiectare să prezinte interes pentru elevi şi să fie acceptat ca o munca plăcută;

· elevii să elaboreze proiectul pe baza formulării clare a condiţiilor pe care acesta trebuie să le îndeplinească;

· trebuie precizate etapele de desfăşurare a lucrărilor, fie de către fiecare grupă în parte, fie prin discuţii cu profesorul;

· elevii să aibă o mare libertate de acţiune spre a se putea asigura manifestarea originalităţii şi a inventivităţii;

· în anumite momente ale lucrului şi mai ales în final, trebuie efectuată o apreciere critică a proiectelor pe baza unor criterii stabilite anterior cu elevii;

· elevii pot lucra atât individual (de pilda, pentru documentare), cât şi în grup (detalierea proiectului, analiza lui critica etc.);

· munca profesorului să se concentreze asupra asigurării mijloacelor de informare a elevilor, a cooperării cu elevii în stabilirea obiectivelor şi a condiţiilor; profesorul poate sugera posibilităţi noi, încurajează manifestările de originalitate, moderează analiza critică finală a proiectelor, pune la dispoziţia elevilor unele materiale de documentare (altele decât cele procurate de elevii înşişi), organizează unele întâlniri cu specialiştii.


Etape posibile în realizarea unui proiect (Adaptat după C.Ulrich, Managementul clasei: învăţare prin cooperare, F.S.D., Bucureşti, 1999) :

1. Alegerea temei

2. Stabilirea obiectivelor

3. Planificarea activităţilor:
· distribuirea responsabilităţilor în cadrul grupului (în cazul unui proiect care se realizează în grup)

· identificarea surselor de informare

· stabilirea şi procurarea resurselor (materialelor) necesare

· stabilirea unui calendar al desfăşurării activităţilor (analiza şi distribuirea realistă a timpului necesar)

· alegerea metodelor ce vor fi folosite.

4. Cercetarea sau investigarea propriu-zisă ( care se derulează de regulă pe o perioadă mai mare de timp)

5. Realizarea produselor finale (rapoarte, poster, articole, albume, hărţi, cărţi, etc.)

6. Prezentarea rezultatelor/transmiterea acestora celorlalţi colegi sau/şi altor persoane (elevi din şcoală, profesori, membri ai comunităţii, etc.)

7. Evaluarea cercetării/activităţilor derulate (individual sau în grup, de către cadrul didactic sau de către potenţiali beneficiari ai proiectului produselor realizate.

Această  metodă: 

· oferă foarte bune oportunităţi pentru abordări interdisciplinare ale unor teme, fenomene, etc.

· facilitează învăţarea prin cooperare (lucrul în grup)

· dezvoltă capacităţile de investigare şi de sistematizare a informaţiilor

· sporesc motivaţia pentru învăţare prin apelul la situaţii din viaţa cotidiană şi prin implicarea elevilor.

· facilitează utilizarea metodelor moderne de evaluare (portofoliu, autoevaluarea, etc.)

· permit valorificare unor surse diverse de informare şi documentare

· stimulează autonomia elevilor şi creativitatea acestora

· oferă tuturor elevilor posibilitatea de a contribui, într-un fel sau altul, la realizarea produsului final.


Evaluarea se poate face utilizând diverse Fişe de evaluare şi autoevaluare, individuale, care urmăresc realizarea competenţelor pe parcursul mai multor ani de studiu. In condiţiile în care dorim să realizăm evaluarea competenţelor prin realizarea unui proiect de către elevi sau un grup de elevi, evaluarea  se va face pe baza unor criterii de evaluare referitoare la concepţia şi realizarea proiectului. Nu mi se pare potrivit să utilizăm note, litere sau scări de valori dar, ar fi foarte bine să marcăm printr-un semn grafic cazul în care elevul manifestă o competenţă de fiecare dată când aceasta îi este cerută şi prin alt semn grafic cazul în care elevul manifestă rareori acea competenţă.

Dacă se constată că performanţele unui elev sunt slabe la anumite competenţe, va trebui să remediem la următoarele activităţi, iar dacă se constată că performanţele majorităţii elevilor sunt slabe în acest domeniu, profesorul va trebui să-şi revizuiască strategiile de predare.

Pentru ca evaluarea să vină în ajutorul elevului, este recomandabil ca fişele de evaluare să fie prezentate o dată cu prezentarea activităţilor care se vor derula, astfel încât elevul să înţeleagă mai bine ce anume se aşteaptă de la el; ce criterii de evaluare vor putea fi urmărite.

VII. MATERIALE DE REFERINŢĂ 

                       PENTRU ELEVI

· FIŞE DE LUCRU

· FIŞE DE DOCUMENTARE

· PLANIFICAREA PROIECTULUI

· FIŞE DE AUTOEVALUARE 

· FIŞE DE EVALUARE


Foarte important!


· Înainte de a trece la rezolvarea exerciţiilor şi/sau a activităţilor propuse, se va citi cu atenţie sarcina de lucru şi se va face o documentare.

· Elevii vor fi sprijiniţi să rezolve sarcina de lucru, solicitand sprijinul profesorului. 

· Profesorul va ţine evidenţa exerciţiilor care au fost rezolvate şi a activităţilor care au fost desfăşurate şi va  evalua progresul realizat.
FISĂ DE LUCRU FL 1

PROCESUL DE PRODUCŢIE

    I  Studiaţi desenele de mai jos:

                  Fig1
                                                  Fig2                                            Fig3                                                                                     

Formulaţi într-o singură frază ce tip de activitate reprezintă.

.................................................................................................................................................................

Completaţi enunţurile:

În figura 1 sunt transformate.............................în ...............................cu ajutorul.....................

În figura 2 se realizează .................................la cauciucuri cu ajutorul..................................
În figura 3 se repară ...................................de către ................................


REŢINE



II. Completează enunţurile de mai jos astfel încât ele să devină corecte şi complete: Procesul tehnologic este format din ansamblul ……………………….. prin care se realizează un produs sau repere componente ale acestuia. Procesul tehnologic modifică atât .............. şi structura, cât şi compoziţia ....................... a diverselor materii prime pe care le prelucrează.

Procesele de muncă sunt acele procese prin care factorul uman acţionează …………… …………………cu ajutorul unor mijloace de muncă .

Pe lângă procesele de muncă, în unele ramuri industriale există şi procese naturale în cadrul cărora obiectele muncii suferă transformări ……………………… sub acţiunea unor factori naturali (industria alimentară – procese de fermentaţie, industria mobilei - procese de uscare a lemnului etc.).


         NOTEAZĂ
Cele trei imagini de mai sus se pot simplifica astfel:


III. Pentru imaginea de mai jos completaţi în săgeata de intrare, materiile prime, materialele, utilajele,etc. utilizate la obţinerea produselor indicate în săgeata de ieşire.


FISĂ DE LUCRU FL 2

CLASIFICAREA PROCESULUI DE PRODUCŢIE

I. Figurile de mai jos reprezintă componente ale proceselor de producţie:



                             Fig1
                             Fig2

                                 Fig3


Fig4
Notaţi în dreptul fiecărei categorii indicate în dreptunghiurile de mai jos numărul   figurii a cărei componentă este reprezentată în desen.
II Completaţi criteriile pe baza cărora s-a realizat clasificarea.

FISA DE LUCRU FL 3




TIPURI DE PRODUCŢIE


I Indicaţi caracteristicile procesului de producţie dacă într-o întreprindere volumul producţiei este:
	CARACTERISTICI
	

	
	
	
	

	Volumul producţiei
	1000 buc
	100 buc
	5  buc

	Nomenclatura producţiei
	foarte restrânsă
	restrânsă
	foarte largă

	Gradul de specializare a utilajelor
	
	
	

	Amplasarea utilajelor
	
	
	

	Respectabilitatea fabricaţiei
	
	
	

	Ritmicitatea producţiei
	
	
	

	Durata ciclului de producţie
	
	
	



REŢINE



II. Pentru enunţurile de mai jos (1,2,3,4) , alege răspunsul corect (a, b, c):
1. Volumul producţiei mare sau foarte mare şi nomenclatura foarte redusă caracterizează:

a. tipul de producţie de masă
b. tipul de producţie de serie

c. tipul de producţie individuală
2. Durata ciclului de producţie este mare în cazul:

a. tipului de producţie de masă
b. tipului de producţie de serie

c. tipului de producţie individuală
3.  Amplasarea utilajelor în cazul producţiei de unicat se face:

a. în concordanţă cu fluxul tehnologic

b. în concordanţă cu mijloacele de transport folosite

c. conform principiului grupelor omogene

4. Tipul de producţie de masă se caracterizează:
a. ritmicitate nedeterminată a producţiei
b. nomenclatura producţiei foarte restrânsă
c. durata ciclului de producţie mare.

FISĂ DE LUCRU FL 4
ORGANIZAREA PRODUCŢIEI ÎN FLUX


I Utilizând desenul de mai sus care indică organizarea producţiei în flux a unui produs, completaţi enunţurile de mai jos:
Organizarea producţiei în…………  se caracterizează prin: 


- divizarea procesului tehnologic pe ……………………………..sub raportul volumului de muncă şi precizarea celei mai raţionale succesiuni a executării lor,

- repartizarea executării unei operaţii sau a unui grup restrâns de operaţii pe ………………….,

- amplasarea locurilor de muncă în ordinea impusă de ……………………. executării operaţiilor tehnologice,

- trecerea diferitelor materii prime, piese şi semifabricate de la un loc de muncă la altul în mod ………………………………cu ritm reglementat sau liber în raport cu gradul de sincronizare a executării operaţiilor tehnologice;

- executarea …………………………..a operaţiilor la toate locurile de muncă în cadrul liniei de producţie în flux,

- deplasarea materialelor, a pieselor, semifabricatelor sau produselor de la un loc de munca la altul …………………… adecvate,

- executarea în cadrul formei de organizare a producţiei în flux a unui ……………… de produs sau piesă sau a mai multor produse asemănătoare din punct de vedere constructiv, tehnologic şi al materiilor prime utilizate.

II Realizaţi o clasificare a formelor de producţie în flux pe linii tehnologice, utilizând schema de mai jos:

III. Utilizând breviarul de calcul, pentru enunţurile de mai jos (1,2,3), alege răspunsul corect (a, b, c):

1. Tactul sau cadenţa de producţie reprezintă:

a. intervalul de timp dintre obţinerea a două produse la capătul liniei de producţie în flux;

b. cantitatea de produse care se obţin pe linie în unitatea de timp;

c. cantitatea de produse care se obţin pe un loc de muncă în unitatea de timp.

2. Ritmul de producţie este dat de relaţia;

a. td . 60/Q

b. Q/td.60

c. nici una din relaţiile de mai sus

3. Pe o linie de producţie in flux monovalent , al cărei tact de funcţionare este de 2 minute/buc, la un timp de disponibil de 3600 ore/an se poate realiza o producţie anuala de:

a. 108.000 bucăţi produse

b. 216.000 bucăţi produse

c. 432.000 bucăţi produse

IV. Notează mai jos o idee (noţiune) care ţi s-a părut importantă la tema studiată


FISĂ DE LUCRU FL 5



ORGANIZĂREA FABRICĂRII PRODUSELOR DUPĂ METODA PRODUCŢIEI INDIVIDUALE ŞI DE SERIE MICĂ


I Pentru organizarea fabricării produselor după metoda producţiei individuale şi de serie mică completaţi caracteristicile de mai jos:
- organizarea unităţilor de producţie după ……………………………………………………………… .
Conform acestei metode de organizare, unităţile de producţie se creează pentru efectuarea anumitor stadii ale procesului tehnologic, iar amplasarea unităţilor şi a utilajelor din cadrul lor se face pe grupe omogene de maşini. În acest caz, dotarea locurilor de muncă se face cu maşini …………………… care să permită efectuarea tuturor operaţiunilor tehnologice la o mare varietate de produse.

- trecerea de la o operaţie la alta a produsului are loc …………………………………..
În acest caz există întreprinderi foarte mari în procesul de producţie, ceea ce determină cicluri lungi de fabricaţie şi stocuri ………………. de producţie neterminată.


- pentru fabricarea produselor se elaborează o tehnologie în care se vor stabili următoarele aspecte:
a) felul şi succesiunea ………………………. ce vor fi executate;

b) grupele de utilaje pe care vor fi ………………………;

c) felul SDV-urilor ce vor fi utilizate.
Această tehnologie urmează a se definitiva pentru fiecare loc de muncă.

- pentru proiectarea tehnologiei de fabricaţie se folosesc .............................., evidenţiindu-se elaborarea de tehnologii detaliate care ar necesita o mare perioadă de timp şi costuri ridicate.

II Noteză avantajele şi dezavantajele acestei metode de organizare a producţiei.
FIŞĂ DE DOCUMENTARE FD1

                METODA PERT


 Utilizând materialul de prezentare a metodei PERT, realizati cerinţele de mai jos;

I. Completaţi enunţurile:

Metoda PERT reprezintă ........................................................................
Simbolurile de mai jos ale unei diagrame PERT reprezintă:




Drumul critic = acel drum ………………………………………………………………….
II. Notaţi 5 reguli care trebuie respectate în efectuarea analizei PERT.
III. Aplicaţi analiza PERT pentru organizarea  unei conferinţe de presă. Determinaţi drumul critic, datele minime posibile, datele maxime permise şi marjele de timp.
 FIŞĂ DE DOCUMENTARE FD2

                         METODA CPM


Utilizând materialul de prezentare a metodei CPM, realizaţi cerintele de mai jos;

I.Completaţi enunţurile:

Metoda CPM reprezintă ........................................................................

II. Analizaţi elementele reţelei CPM:


III. Notaţi  3 avantaje şi 3 dezavantaje ale acestei metode.
 FIŞĂ DE DOCUMENTARE FD3
        METODA JIT


Utilizând materialul de prezentare a metodei JIT, realizaţi cerintele de mai jos:
I. Completaţi enunţul şi tabelul de mai jos

Metoda JIT reprezintă .................................................................................................................
..............................................................................................................................................................
	CARACTERISTICA
	JIT

	Priorităţi


	

	Engineering


	

	Capacitate


	

	
	Flux continuu, celule de fabricaţie



	Amplasarea


	Suprafeţe mici

Transferul materialelor se face manual

	Muncitorii


	

	Programarea


	Schimbări prompte



	
	Stocuri tampon reduse

Eliminarea stocurilor

	Furnizorii
	

	Planificarea si controlul
	Orientarea câtre control

	Calitate


	

	
	Funcţionarea redusa a echipamentelor


FIŞĂ DE DOCUMENTARE FD4


SISTEMUL FLEXIBIL DE FABRICAŢIE

                    

Utilizând materialul de prezentare a Sistemului flexibil de fabricaţie, realizaţi cerinţele de mai jos:
I. Completaţi  enunţurile de mai jos astfel încât ele sa fie corecte şi complete:

Un sistem flexibil de fabricaţie este ……………………………………….capabil să se adapteze la sarcini de producţie diferite atât sub raportul formei şi dimensiunilor cât şi al procesului tehnologic care trebuie realizat.
Integrabilitatea, adecvarea, adaptabilitatea şi dinamismul structural reprezintă ………………… sistemului flexibil de fabricaţie.
II. Notaţi mai jos definiţiile caracteristicilor acestui sistem:

1. integrabilitatea – …………………………………………………………………………………………………………………………

2. adecvarea – ……………………………………………………………………………………………………………………………………

3. adaptabilitatea – …………………………………………………………………………………………………………………………

4. dinamismul structural – ………………………………………………………………………………………………………………
III. Avantajele sistemului flexibil de fabricaţie sunt:

-

-

-

-

-

-

FIŞĂ DE DOCUMENTARE FD5


PLANIFICAREA ACTIVITĂŢILOR SPECIFICE LOCULUI DE MUNCĂ 

Utilizând documentaţia unui produs a cărui realizare aţi urmărit-o la instruirea practică , realizaţi cerinţele de mai jos:

  I Notaţi elementele necesare programării activităţilor specifice locului de muncă:

-

-

-

-

-

II Completaţi enunţurile de mai jos:

Desenul de execuţie trebuie să cuprindă toate ……………… necesare executării corecte a piesei.

Volumul producţiei reprezintă ………………………………… ce trebuie fabricate într-un interval de timp şi este unul dintre factorii principali care determină procesul tehnologic.

Forma şi dimensiunile semifabricatului determină tehnologia de  ………………………………… .
În cadrul analizării unei tehnologii, trebuie să se ţină seama de ………………………………… de lucru a utilajului existent.

Calificarea personalului muncitor trebuie cunoscută şi utilizată ………………………………… 


     PROIECT

    Împărţiţi pe grupe, realizaţi un proiect în care pentru un produs din sfera specializării voastre să prezentaţi modul de planificare a activităţilor specifice locului de muncă.

I. Pentru a fi eficienţi în activitatea propusă vă propunem o modalitate de planificare a  activităţilor cuprinse în proiect:

	Obiectivul etapei
	Acţiunea derivată din obiectiv
	Metoda de lucru
	Cine
	Timp

	Identificarea căilor posibile de rezolvare a problemei
	documentare pe tema dată
	- accesare INTERNET

- observare

- cercetare bibliografică
	individual
	1 săpt.

	Selectarea soluţiei de abordat în cadrul proiectului
	analiza soluţiilor posibile şi argumentarea variantei optime
	- listarea căilor posibile

- dezbaterea pro-contra a soluţiilor găsite

- stabilirea soluţiei de abordat 

- dezbatere
	în colectiv, sub coordona
rea profesoru
lui


	1 săpt.

	identificarea resurselor necesare
	analiza soluţiei şi identificarea domeniilor conexe şi a necesarului de materiale implicate
	- brainstorming

- observaţie dirijată
- conexiuni interdisciplinare
	în colectiv, sub coordona
rea profesoru
lui
	1 săpt.

	
	stabilirea grupelor de lucru, a responsabilităţilor care le revin pe domenii conexe si a termenelor calendaristice
	- diagrama PERT sau CPM pentru fiecare grup

- elaborare fisă responsabilităţi individuale în cadrul grupului
	pe grupe, sub coordona
rea liderului şi a responsabilului de proiect
	2 săpt.

	
	verificarea şi corelarea diagramelor  şi a fiselor de responsabilitati
	- dezbatere

- negociere

- argumentare
	colectiv, sub coordonarea profesoru
lui

responsabilul de proiect
	1 săpt.

	elaborarea proiectului
	efectuarea sarcinilor delimitate pentru fiecare grup:

- activităţi practice;

- tehnoredactare subproiecte
	- acţiuni concrete presupuse de sarcinile delimitate
	pe grupe
	5 săpt.

	
	asamblarea subproiectelor într-o formă unitară
	- acţiuni concrete presupuse de sarcinile delimitate
	liderul de grup şi responsabilul de proiect
	

	verificarea si evaluarea proiectului
	analiza proiectului rezultat şi validarea sa
	-autoevaluare

-interevaluare
	profesorul coordona
tor şi responsa-bilul de proiect
	1 săpt.

	
	susţinerea şi argumentarea proiectului
	- prezentarea pe grupe (turul galeriei)
	responsabilul de proiect 

lideri de grup
	

	diseminarea rezultatelor
	elaborarea unor articole pentru revista şcolii

prezentarea proiectului la altă clasa
	- esenţializarea

- sistematizarea

- tehnoredactarea


	responsabilul de proiect 

lideri de grup
	1 săpt.

	asigurarea feed-back-ului
	evaluarea activităţilor derulate

recomandări pentru activităţile viitoare
	- liste de verificare

- concluzionare

- prezentarea rezultatelor
	profesorul coordona
tor

responsabilul de proiect
	1 săpt.


II. Pentru a vă încadra in timp realizaţi o diagrama PERT, CPM sau Gantt necesară derulării proiectului propus.


 III. Autoevaluaţi-vă activitatea înaintea evaluării proiectului de către profesor, utilizând fişa de mai jos.
FIŞĂ DE AUTOEVALUARE

	Nr. crt.
	Enunţ/criteriu
	DA
	NU
	Observaţii, comentarii

	1
	Au fost avute în vedere ideile indicate
	
	
	

	2
	Au fost accesate toate căile de documentare indicate în plan
	
	
	

	3
	Sunt realizate toate fişele de documentare stabilite în planul de activităţi
	
	
	

	4
	S-au identificat soluţiile posibile 
	
	
	

	5
	S-a realizat analiza soluţiilor identificate prin evidenţierea avantajelor/dezavantajelor
	
	
	

	6
	S-a argumentat corect varianta aleasa
	
	
	

	7
	Au fost identificate domeniile conexe implicate în derularea proiectului
	
	
	

	8
	Au fost selectate grupele de lucru pe subiecte
	
	
	

	9
	Au fost numiţi responsabilul de proiect şi liderul de grup
	
	
	

	10
	Au fost alocate responsabilităţile în cadrul proiectului
	
	
	

	11
	S-a realizat planificarea activităţilor pe grupe de lucru
	
	
	

	12
	S-au întocmit diagramele  corespunzătoare
	
	
	

	13
	S-au respectat planurile stabilite
	
	
	

	14
	S-au asamblat subproiectele în proiectul final
	
	
	

	15
	S-a analizat şi validat proiectul final
	
	
	

	16
	S-a realizat prezentarea şi argumentarea proiectului
	
	
	

	17
	S-a elaborat o comunicare/articol  pentru diseminarea rezultatelor proiectului
	
	
	

	18
	S-au primit sugestii şi recomandări pentru îmbunătăţirea activităţilor similare în viitor
	
	
	



FIŞǍ DE EVALUARE  FE1
                   PROCESUL DE PRODUCŢIE 
Pentru enunţurile de mai jos (1,2,3,4), încercuieşte răspunsul corect (a, b, c):

1. Procesele de transport intern din cadrul unei întreprinderi industriale fac parte din:

a. procesele de producţie de bază
b. procesele de producţie de servire

c. procesele de producţie anexe
2. Procesele de prelucrarea industrială a grăsimilor tehnice într-o întreprindere de industrializarea a cărnii reprezintă:
a. procese de producţie auxiliare

b. procese de producţie de servire

c. procese de producţie anexe
3. Reparaţiile maşinilor–unelte dintr-o întreprindere constructoare de maşini fac parte din:

a. procesele de producţie de bază
b. procese de producţie auxiliare

c. procese de producţie de servire
4. Modificarea  formei şi structurii diverselor materii prime se realizează în cadrul:

a. procesului tehnologic

b. procesului natural

c. procesului de muncă
II. Citiţi cu atenţie enunţurile de mai jos şi scrieţi  în dreptul fiecărui enunţ A dacă îl consideraţi adevărat sau F dacă îl consideraţi fals:
1. Procesele sintetice reprezintă procesele de producţie în care produsele se obţin din mai multe feluri de materii prime, după prelucrări succesive.
2. Procesele auxiliare au ca scop executarea unor servicii productive care nu constituie obiectul activităţii de bază, dar care, prin realizarea lor, condiţionează buna desfăşurare atât a activităţii de bază, cât şi a celor auxiliare.
3. Procesul tehnologic este format din ansamblul operaţiilor tehnologice prin care se realizează un produs sau repere componente ale acestuia.

4. Procesul de obţinere a oţelului este un proces chimic.
III. Completaţi enunţurile de mai jos astfel încât ele să devină corecte şi complete:
1. Conceptul de proces de producţie poate fi definit prin totalitatea proceselor de …………, proceselor tehnologice şi a proceselor …………….. ce concură la obţinerea produselor sau la execuţia diferitelor lucrări sau servicii.

2. În raport cu natura activităţii desfăşurate, procesele de producţie sunt: procese de producţie propriu-zise, procese de…………………………  şi procese de …………………………………… .
IV. Pentru procesul de producţie ilustrat în figura de mai jos, indicaţi;

- elementele de intrare ale procesului de producţie
- elementele de ieşire ale procesului de producţie

Toate subiectele sunt obligatorii. Timp de lucru 30 min.

                    

FIŞĂ DE EVALUARE FE 2

TIPURI DE PRODUCŢIE
I Pentru enunţurile de mai jos (1,2,3,4), încercuieşte răspunsul corect (a, b, c):

1. Volumul producţiei mare şi nomenclatura redusă caracterizează:

a. tipul de producţie de masă;
b. tipul de producţie de serie;
c. tipul de producţie individuală.
2. Durata ciclului de producţie este foarte mică în cazul:

a. tipului de producţie de masă;
b. tipului de producţie de serie;
c. tipului de producţie individuală.
3. Amplasarea utilajelor în cazul producţiei de unicat se face:

a. în concordanţă cu fluxul tehnologic;
b. în concordanţă cu mijloacele de transport folosite;
c. conform principiului grupelor omogene.
4.Tipul de producţie individuală se caracterizează:

a. volumul producţiei forte mare;
b. durata ciclului de producţie foarte mică;
c. repetabilitatea fabricaţiei neregulată.
II În coloana A sunt indicate principalele tipuri de producţie, iar în coloana B sunt indicate caracteristicile tipurilor de producţie. Realizaţi printr-o săgeată corespondenţa dintre tipurile de producţie din coloana A şi caracteristicile din coloana B.


Coloana A                                          Coloana B
        1. tipul de producţie de masă
           a. nomenclatura foarte restrânsă 

        2. tipul de producţie de serie          b. utilaje universale

        3. tipul de producţie individuală      c. durata ciclului de producţie mică
                                                               d. livrarea la baza de recepţie
III. Completaţi enunţurile de mai jos astfel încât ele să devină corecte şi complete: 
1. Tipul de producţie de masă creează condiţii foarte bune pentru folosirea pe scară largă a proceselor de producţie …………… , cu efecte deosebite în ……………… eficienţei economice a întreprinderii.
2. Prin ……………………… se înţelege o stare organizatorică şi funcţională a întreprinderii, determinată de nomenclatura produselor fabricate, volumul producţiei executate pe fiecare poziţie din nomenclatură, gradul de specializare a întreprinderii, secţiilor şi locurilor de muncă, modul de deplasare a diferitelor materii prime, materiale, semifabricate de la un loc de muncă la altul

3. În cazul tipului de producţie de serie, de fapt, se întâlnesc caracteristici comune atât tipului de producţie ………………… , cât şi tipului de producţie ………………… (unicate).

Toate subiectele sunt obligatorii. Timp de lucru 20 min.


FIŞA DE EVALUARE FE3

METODE DE ORGANIZARE A PRODUCŢIEI DE BAZĂ
I Pentru enunţurile de mai jos (1,2,3,4), încercuieşte răspunsul corect (a, b, c):

1. Între cele mai importante avantaje ale organizării producţiei de bază după metoda producţiei individuale şi de serie mică se numără:

a. folosirea forţei de muncă cu grad înalt de calificare;
b. asigurarea cheltuielilor cu transportul intern şi salariile;
c. procesul de producţie are o mare flexibilitate.
2. După gradul de continuitate a desfăşurării procesului de producţie, liniile de producţie în flux pot fi:

a. monoobiect şi multiobiect;
b. în flux continuu şi intermitent;
c. în flux cu ritm liber de reglementat.
3. Organizarea producţiei în flux pe linii de fabricaţie este specifică întreprinderilor care fabrică:
a. o gamă redusă de produse;
b. asamblarea unor componente;
c. o gamă variată de produse.
II. Completaţi enunţurile de mai jos astfel încât ele să devină corecte şi complete:

1. La organizarea fabricării produselor după metoda producţiei individuale şi de serie mică, trecerea de la o operaţie la alta a produsului are loc………………………………………………
2. Executarea în cadrul formei de organizare a producţiei în flux a ………… de produs sau piesă.

3 Organizarea producţiei în flux se caracterizează în metode si tehnici specifice cum sunt: organizarea pe ………………………………………………………………………………,

III. La o linie de producţie in flux, cantitatea de producţie programata a se executa pe schimb este de 230 de piese.
În fiecare schimb sunt prevăzute câte două întreruperi reglementate cu o durată de 10 minute fiecare. Calculaţi tactul de funcţionare a liniei.

Toate subiectele sunt obligatorii. Timp de lucru 15 minute.

FIŞA DE EVALUARE FE4
                METODE DE MODERNE DE ORGANIZARE A PRODUCŢIEI 

I. Completaţi enunţurile de mai jos, astfel încât ele să devină corecte şi complete:
1. Metoda …………….. = metodă de organizare a producţiei, la care operaţiile succesive trebuie realizate prin respectarea restricţiilor de prioritate şi de termene.
2. Metoda Just in Time = metodă de organizare a producţiei conform căreia trebuie să se producă ……………………………………
3. Metoda Drumului Critic–CPM = metodă de organizare a producţiei, care lucrează ………………………………….., asociaţi fiecărei activităţi şi permite, totodată, atât estimarea costurilor, cât şi a timpului de execuţie a proiectului.
II. Reprezentarea unui nod în metoda CPM se realizează ca în figura de mai jos:


Completaţi în dreptunghiurile figurii ce reprezintă valorile numerice din acest nod.
III. Aplicaţi analiza PERT pentru realizarea unei reviste. Determinaţi drumul critic, datele minime posibile, datele maxime permise şi marjele de timp.
Toate subiectele sunt obligatorii. Timp de lucru 45 min.

FIŞA DE EVALUARE  FE 5
Pe parcursul desfăşurării fiecărei etape a proiectului se face o monitorizare conform Fişei 5 şi, în acelaşi timp, se va completa o Fişă individuală de urmărire a competenţelor. Fişele individuale se prezintă elevilor la începutul derulării proiectului.

FIŞA DE MONITORIZARE PROIECT                                          Fişa 5
	Nr. crt.
	Enunţ/criteriu
	DA
	NU
	Observaţii, comentarii

	1
	Au fost avute în vedere ideile indicate
	
	
	

	2
	Au fost accesate toate căile de documentare indicate în plan
	
	
	

	3
	Sunt realizate toate fişele de documentare stabilite în planul de activităţi
	
	
	

	4
	S-au identificat soluţiile posibile 
	
	
	

	5
	S-a realizat analiza soluţiilor identificate prin evidenţierea avantajelor/dezavantajelor
	
	
	

	6
	S-a argumentat corect varianta aleasa
	
	
	

	7
	Au fost identificate domeniile conexe implicate în derularea proiectului
	
	
	

	8
	Au fost selectate grupele de lucru pe subiecte
	
	
	

	9
	Au fost numiţi responsabilul de proiect şi liderul de grup
	
	
	

	10
	Au fost alocate responsabilităţile în cadrul proiectului
	
	
	

	11
	S-a realizat planificarea activităţilor pe grupe de lucru
	
	
	

	12
	S-au întocmit diagramele  corespunzătoare
	
	
	

	13
	S-au respectat planurile stabilite
	
	
	

	14
	S-au asamblat subproiectele în proiectul final
	
	
	

	15
	S-a analizat şi validat proiectul final
	
	
	

	16
	S-a realizat prezentarea şi argumentarea proiectului
	
	
	

	17
	S-a elaborat o comunicare/articol  pentru diseminarea rezultatelor proiectului
	
	
	

	18
	S-au primit sugestii şi recomandări pentru îmbunătăţirea activităţilor similare în viitor
	
	
	


FIŞǍ DE URMĂRIRE INDIVIDUALǍ A COMPETENŢELOR 

Elaborarea unui proiect şi elaborarea unui produs

Fişa 6
	Criterii de evaluare
	         Proiect

	Criterii referitoare la concepţia proiectului:
- elevul a ştiut să aleagă şi să numească produsul pe care îl va confecţiona;

- elevul a identificat etapele realizării produsului

- elevul a ştiut să precizeze ordinea logică a etapelor realizării produsului

- elevul a ales materialele necesare realizării produsului

- elevul a identificat instrumentele şi mijloacele necesare;

- elevul a analizat tehnicile pe care trebuie să le aplice în fiecare etapă

	

	Criterii referitoare la realizarea proiectului-produs

- fiecare grup a ştiut să organizeze împărţirea sarcinilor

- fiecare grup respectă împărţirea sarcinilor

- fiecare grup a efectuat activitatea în timpul stabilit
	


OBSERVAŢIE: În dreptul fiecărui criteriu se va completa coeficientul de realizare.



CORELAREA TEMELOR CU MATERIALELE DE REFERINŢǍ
	TEMA
	MATERIALELE PENTRU PROFESORI
	MATERIALELE PENTRU ELEVI

	 Conceptul de proces de producţie:

Componentele procesului de producţie:

- mărimi de intrare

- etape de realizare a procesului de producţie
- mărimi de ieşire


Criterii de clasificare a proceselor de producţie:

- modul de participare la executarea produselor (procese de muncă de bază, procese auxiliare, procese de muncă de deservire)

- modul de execuţie (manuale, manual-mecanice, procese de aparatură)

- modul de obţinere a produselor finite din materii prime (directe, sintetice, analitice)

- natura tehnologică a operaţiilor efectuate (procese chimice, de schimbare a configuraţiei sau formei, de asamblare, de transport)

- natura activităţii desfăşurate (procese de producţie propriu-zise, procese de depozitare sau magazinaj, procese de transport)
	Fişă conspect FC1

Folie transparentă 
FT1

Fişă conspect FC 2
Folie transparentă
 FT 2
	Fişă de lucru FL1

Fişă de evaluare FE1

Fişă de lucru FL2

Fişă de evaluare FE 1

	Tipuri de producţie: individuală, în serie, în flux, de masă, automatizată, în celule de fabricaţie


Metode de organizare a producţiei:

- organizarea producţiei în flux (divizarea procesului tehnologic pe operaţii, amplasarea locurilor de muncă, trecerea materiilor prime de la un loc de muncă la altul)

- organizarea producţiei individuale şi de serie mică (organizarea unităţilor de producţie după principiul tehnologic, pentru fiecare loc de muncă)

- programare liniară

- metoda PERT (tehnica evaluării repetate a programului)

- metoda CPM (metoda drumului critic)

- metoda “Just in time”

Tendinţe: 

- sistem flexibil de fabricaţie (integrabilitate, adecvare, adaptabilitate, dinamism structural)
- avantaje ale sistemului flexibil
	Fişă conspect FC 3

Folie transparentă
 FT 3
Fişă conspect FC 4

Folie transparentă
 FT 4

Folie transparentă FT5

Breviar de calcul
Fişă conspect FC 5; FC 6;FC7

Folie transparentă
 FT 6;FT7;FT8

Fişă conspect FC 8

Folie transparentă FT9


	Fişă de lucru FL3
Fişă de evaluare FE2
Fişă de lucru FL4

Fişă de lucru FL5

Fişă de evaluare FE3
Fişă documentare FD1;FD2;FD3
FisşăevaluareFE3;4

Fişă documentare FD4



	Modalităţi de planificare a necesarului de materiale (materii prime şi materiale, semifabricate, unelte de lucru):

- clasic;
- folosind software.
Forţa de muncă:

- profesionistă;
- calificată;
- necalificată.
Documente utilizate la planificarea activităţilor specifice locului de muncă:

- fişa de lansare a produsului/serviciului;
- fişe tehnologice;
- grafice;
- diagrame;
- planuri.
	Fişă conspect FC 9

Metoda proiectului


	Fişă documentare FD5

Fişă planificare activităţi proiect

Fişă 5 proiect

Fişă 6 proiect

Fişă de autoevaluare


Observatii: Fişele conspect şi Fişele transparente pot fi folosite şi ca Fişe suport pentru  completarea Fişelor de lucru şi a Fişelor de Documentare.
Materialele de referinţă pentru profesori pot fi prezentate elevilor şi printr-o aplicaţie Power-Point.
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 Diagrama PERT a organizarii unei conferinţe de presă (faza primară)
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Diagrama PERT a organizării unei conferinţe de presă (faza finală)


DIAGRAMA GANTT CORESPUNZĂTOARE PLANIFICĂRII  PROIECTULUI

	Acţiunea
	Responsabil
	
	Luna

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4
	1
	2

	Alegerea temei
	lider grup
	planificat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	realizat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Stabilirea obiectivelor
	lider grup
	planificat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	realizat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Planificarea activităţilor
	lider grup
	planificat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	realizat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Cercetarea propriu-zisa

A1a)
A2b)
A3c)
	membrii grupului
	planificat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	realizat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	X1*
	planificat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	realizat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	X2*
	planificat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	realizat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	X3*
	planificat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	realizat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Realizarea proiectului
	membrii grupului
	planificat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	realizat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Prezentarea rezultatelor
	lider grup
	planificat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	realizat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Evaluarea proiectului
	profesor 
	planificat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	realizat
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


a) analiza soluţiei si identificarea domeniilor conexe si a necesarului de materiale implicate

b) stabilirea grupelor de lucru, a responsabilităţilor ce le revin pe domenii conexe si a termenelor calendaristice

c) verificarea si corelarea diagramelor Gantt si a fiselor de responsabilitati

X responsabilul desemnat in cadrul grupului pentru problemele identificate

Diagrama PERT a realizării unei reviste (faza primară)


Diagrama PERT a realizării unei reviste (faza finală)
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procesele de muncă de servire





tAB�
�






B�
�






A�
�









l


B


A


Fig. 8.9


l


B


A


Fig. 8.8


l


B


A


B�
�






Figura3�
�






A�
�






tAB�
�






B�
�






A�
�






B�
�






terminare - început�
�






tAB�
�






A�
�






B�
�






început - început�
�






terminare - terminare�
�






A1�
�






A2�
�






B�
�






sau�
�






B1�
�






B2�
�






A�
�






tAB�
�






sau�
�






tAB�
�






A�
�






B�
�






A�
�






B�
�






F�
�






A�
�






B�
�






F�
�






incorect�
�






corect�
�






sau�
�






Figura 4�
�






A�
�






B�
�






C�
�






D�
�






Figura 5�
�






A�
�






B�
�






C�
�






D�
�






Figura 6�
�






A�
�






B�
�






C�
�






D�
�






Figura 7�
�






Figura 8�
�






C�
�






A�
�






B�
�






C�
�






A�
�






B�
�






(a)�
�






(b)�
�






1�
�






2�
�






3�
�






5�
�






4�
�






6�
�






Figura 9�
�






A�
�






B�
�






C�
�






D�
�






E�
�






F�
�






G�
�






3


5/ 2 / 7





- Eveniment sau situaţie care survine la sfârşitul uneia sau mai multor sarcini. 


    Numărul de deasupra este indicele evenimentului (3). Numerele de jos reprezintă, în ordine: data (numărul de zile de la începutul proiectului) la care poate surveni cel mai devreme evenimentul (5) / marja de timp acceptabilă pentru întârzieri (2) / data limită la care poate surveni evenimentul (7)  





- Activitate sau sarcină din cadrul unui proiect. In dreptul unei sarcini trebuie precizat numărul de unităţi de timp (cel mai adesea zile, insă pot fi săptămâni, luni, ore, etc.) necesare pentru finalizare (8 zile).
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Activitate fictivă





X





- Dintr-un nod pot să plece mai multe sarcini. În acest caz, sarcinile se numesc paralele sau concurente. De asemenea, pot exista mai multe sarcini convergente în acelaşi nod.





Z





Y











- Z este o activitate fictivă. Acest lucru arată că cele două evenimente pe care le leagă sunt dependente în timp, însă nu este nevoie de o activitate specială, care să necesite resurse, pentru a ajunge de la unul la celalalt. De multe ori activităţile fictive sunt folosite pentru că nu pot să existe două sarcini cu aceleaşi noduri de început  şi de sfârşit.
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- Sarcina X trebuie finalizată înainte de începerea sarcinii Y. 
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Redactare conţinut
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Împărţire broşuri





Instruire echipe





Selectare voluntari





Design broşură
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Identificatorul evenimentului





Termenul cel mai târziu de realizare a evenimentului





Termenul cel mai devreme de realizare a evenimentului








Conceptul de proces de producţie poate fi definit prin totalitatea acţiunilor conştiente ale angajaţilor unei întreprinderi, îndreptate cu ajutorul diferitelor maşini, utilaje sau instalaţii asupra materiilor prime, materialelor sau a altor componente în scopul transformării lor în produse, lucrări sau servicii cu anumita valoare de piaţă.�











PROCES DE PRODUCŢIE








Maşini


Utilaje


Instalaţii


Materii prime Materiale











Produse


Lucrări


Servicii





Procesul tehnologic este format din ansamblul operaţiilor tehnologice prin


care se realizează un produs sau repere componente ale acestuia. Procesul


tehnologic modifică atât forma şi structura cât şi compoziţia chimică a diverselor materii prime pe care le prelucrează.








Procesele naturale în cadrul cărora obiectele muncii suferă transformări fizice şi chimice sub acţiunea unor factori naturali





Procesele de muncă sunt acele procese prin care factorul uman acţionează asupra obiectelor muncii cu ajutorul unor mijloace de muncă





modul de obţinere a produselor finite din materii prime





natura tehnologică a operaţiilor efectuate





natura activităţii desfăşurate





procesele auxiliare





procesele de muncă de bază





procese manuale
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 procese de schimbare a configuraţiei sau formei





procese de asamblare





procese chimice





procese de transport.








procese de transport





procese de depozitare sau magazinaj





procese de producţie propriu-zise





ORGANIZAREA PRODUCŢIEI ÎN FLUX





-divizarea procesului tehnologic pe operaţii egale sau multiple sub raportul volumului de muncă şi precizarea celei mai raţionale succesiuni a executării lor,


�- repartizarea executării unei operaţii sau a unui grup restrâns de operaţii pe un anumit loc de muncă


�- amplasarea locurilor de muncă în ordinea impusă de succesiunea executării operaţiilor tehnologice


�- trecerea diferitelor materii prime, piese şi semifabricate de la un loc de muncă la altul în mod continuu sau discontinuu cu ritm reglementat sau liber în raport cu gradul de sincronizare a executării operaţiilor tehnologice;


�- executarea în mod concomitent a operaţiilor la toate locurile de muncă în cadrul liniei de producţie în flux,


�- deplasarea materialelor, a pieselor, semifabricatelor sau produselor de la un loc de muncă la altul prin mijloacele de transport adecvate,


�- executarea în cadrul formei de organizare a producţiei în flux a unui fel de produs sau piesa sau a mai multor produse asemănătoare din punct de vedere constructiv, tehnologic şi al materiilor prime utilizate.








METODA PRODUCŢIEI INDIVIDUALE ŞI DE SERIE MICǍ�


- organizarea unităţilor de producţie după principiul tehnologic�Conform acestei metode de organizare unităţile de producţie se creează pentru efectuarea anumitor stadii ale procesului tehnologic, iar amplasarea unităţilor şi a utilajelor din cadrul lor se face pe grupe omogene de maşini.�În acest caz dotarea locurilor de muncă se face cu maşini universale care să permită efectuarea tuturor operaţiunilor tehnologice la o mare varietate de produse.�- trecerea de la o operaţie la alta a produsului are loc bucată cu bucată�În acest caz există întreprinderi foarte mari în procesul de producţie, ceea ce determina cicluri lungi de fabricaţie şi stocuri mari de producţie neterminată.�- pentru fabricarea produselor se elaborează o tehnologie în care se vor stabili următoarele aspecte:�a) felul şi succesiunea operaţiunilor ce vor fi executate,�b) grupele de utilaje pe care vor fi executate operaţiile,�c) felul SDV-urilor ce vor fi utilizate.�Această tehnologie urmează a se definitiva pentru fiecare loc de muncă.�- pentru proiectarea tehnologiei de fabricaţie se folosesc normative grupate, evidenţiindu-se elaborarea de tehnologii detaliate care ar necesită o mare perioadă de timp şi costuri ridicate.








Se aplică în cazul producţiei de unicate complexe şi de mare importanţă, la care operaţiile succesive trebuie realizate prin respectarea restricţiilor de prioritate şi de termene.
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Principiul analizei drumului critic constă în divizarea unui proiect (acţiuni complexe) în părţi componente, la un nivel care să permită corelarea logică şi tehnologică a acestora, adică să facă posibilă stabilirea interacţiunilor între părţile componente. Aceste părţi componente sunt activităţile acţiunii complexe.


La definirea listei de activităţi specialistul care participă la această operaţie foloseşte experienţa sa  pentru a răspunde pentru fiecare activitate la întrebările:


 ”ce alte activităţi succed sau preced în mod necesar această activitate ?”;


 ”care este durata activităţii ?”. 








La baza metodei J.I.T. stă principiul reducerii la minimum  sau eliminarea stocurilor de materii prime, materiale, piese, subansamble şi producţie neterminată şi implicit reducerea globală a costurilor aferente acestor stocuri, indiferent de volumul producţiei. Minimizarea tuturor categoriilor de stocuri se face concomitent cu creşterea calităţii produselor.


Conform acestei metode trebuie să se producă numai ce se vinde şi exact la timp.








Linii monoobiect





Cu flux continuu





Cu ritm reglementat





LINII TEHNOLOGICE


(Producţia în flux)





Benzi rulante





Linii automate





Cu ritm liber
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( discontinuu)





Fără instalaţii de transport mecanizat





Cu instalaţii de transport mecanizat





Linii multiobiect





 avantaje:�- capacitate mare de adaptare la modificările survenite prin schimbarea pieselor de prelucrat având loc modificarea programelor de calculator şi nu schimbarea utilajelor;�- posibilitatea de a prelucra semifabricate în ordine aleatoare;�- autonomie funcţională pentru trei schimburi fără intervenţia directă a operatorului uman;�- utilizarea intensivă a maşinilor cu comandă numerică, a roboţilor şi a sistemelor automate de transport şi control;�- posibilitatea de evoluţie şi perfectabilitate treptată în funcţie de necesităţile de producţie.�





stadii ale sistemelor flexibile de fabricaţie:�1. Unitatea flexibilă de prelucrare�Aceasta reprezintă de regula o maşină complexă, echipată cu o magazie multifuncţională, un manipulator automat care poate funcţiona în regim automat.�2. Celula flexibilă de fabricaţie�Aceasta este constituită din două sau mai multe unităţi flexibile de prelucrare dotate cu maşini controlate direct prin calculator.�3. Sistemul flexibil de fabricaţie�Cuprinde mai multe celule de fabricaţie conectate prin sisteme automate de transport, iar întreg sistemul se afla sub controlul direct al unui calculator care dirijează şi sistemului de depozitare, echipamentele de măsurare automată şi testare şi o coordonare totală a subsistemelor economice prin intermediul calculatorului electronic.





Un sistem flexibil de fabricaţie este un sistem de producţie capabil să se adapteze la sarcini de producţie diferite atât sub raportul formei şi dimensiunilor, cât şi al procesului tehnologic care trebuie realizat.





caracteristici:�1- integrabilitate,�2- adecvare,�3- adaptabilitate,�4- dinamism structural.�





LUCRĂM IMPREUNĂ





Procesul  de producţie poate fi definit prin totalitatea acţiunilor conştiente ale angajaţilor unei întreprinderi, îndreptate cu ajutorul diferitelor maşini, utilaje sau instalaţii asupra materiilor prime, materialelor sau a altor componente în scopul transformării lor în produse, lucrări sau servicii cu anumita valoare de piaţă.
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procese chimice
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procesele de muncă de servire





LUCRĂM ÎMPREUNĂ





Producţie de masă





Producţie de serie





Producţie individuală





producţia de masă = producţia în care la fiecare loc de muncă se execută în mod continuu acelaşi produs, pe o perioadă lungă de timp.


producţia de serie = producţia la care fabricarea produselor de un anumit tip se face într-un număr relativ mare de exemplare, executarea acestora se repetă după intervale de timp determinate, iar sortimentul fabricaţiei din întreprindere este mai restrâns.


producţia individuală sau unicat = producţia la care fabricarea produselor de un anumit tip se face într-un singur exemplar sau în câteva exemplare, executarea acestora fie că nu se repetă sau se repetă la intervale de timp necunoscute, iar sortimentul fabricaţiei este foarte variat
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