II. MANAGEMENTUL PRODUCTIEI

Intreprinderea poate fi definita prin trei caracteristici esentiale si anume: prin faptul ca
ea reprezinta o organizatie economicd, ca are o finalitate economica si cd dispune de o
anumita autonomie de decizie.

De asemenea, Intreprinderea reprezinta colectivitatea de oameni organizata potrivit
anumitor cerinte juridice, economice si tehnologice, care concepe si desfasoard un
complex de procese de munca, ce se concretizeaza in produse si servicii destinate sa
satisfacd nevoile si dorintele consumatorilor, In conditiile obtinerii unui venit net sau
profit maxim.

Intreprinderea (firma) este un sistem economico-social complex care incorporeazi
resurse umane materiale si financiare.

rolul dominant al factorului uman;

- existenta unui set de obiective care determina ratiunea de a fi a
intreprinderii (obiective fundamentale, derivate si specifice);

- caracterul structural al activitatilor desfagurate conform obiectivelor si
profilului sau;

- interactiunile cu alte Intreprinderi §i organisme care constituie sistemul sau
de relatii;

- mediul socio-economic (ambianta) care exercita o serie de influente si care
la randul sau este influentat de intreprindere;

- statutul care da legitimitate intreprinderii, rolului si personalitatii sale in

relatiile cu proprii membri i cu alte organisme.

Principalele functiuni ale intreprinderii sunt:

a). Functiunea cercetare-dezvoltare, grupeaza activitdtile care asigura dezvoltarea
intreprinderii in concordanta cu evolutia mediului inconjurator (cercetare, investitii,
organizare, planificare, etc.);

b) Functiunea productie, grupeaza activitatile care asigura transformarea materiilor
prime in produse, sau succesiunea de lucrari necesare pentru prestarea unor servicii;
c¢) Functiunea comerciald, grupeaza activitatile care asigura comercializarea
produselor si serviciilor si procurarea mijloacelor de productie;

d) Functiunea financiar-contabild, grupeaza activitatile prin care se asigurad obtinerea
si administrarea resurselor financiare;

e) Functiunea personal, grupeaza activitatile prin care se realizeaza valorificarea si
dezvoltarea resurselor umane.

Daca in economia centralizata, functiunea productie era functiunea declansatoare a
tuturor activitatilor in economia de piatd functiunea declansatoare a tuturor
activitatilor este cea comerciala care stabileste cerinta de produse si/sau servicii.
Functiunea productie ocupd un loc central si reprezinta ratiunea de a fi a
intreprinderii, dar nu mai este declansatoarea activitatilor ca in economia centralizata,
subordonandu-se cerintelor pietei.



Functiunea productie trebuie sa asigure producerea bunurilor, executarea de lucrari
sau servicii la termenele prevazute, in cantitatile cerute, la un cost de productie bine
determinat de o anumita calitate, in conditiile optimizarii resurselor §i a asigurarii
perenitatii intreprinderii, a dezvoltarii acesteia $i a competitivitatii.

Managerul general al Intreprinderii, prin strategia adoptata si ansamblul deciziilor
care se adopta trebuie sd urmareasca minimizarea riscurilor intreprinderii, optimizarea
stocurilor, reducerea stocurilor de productie ale intreprinderii si diminuarea
termenelor de livrare.

Conducerea intreprinderii va trebui sd urmareasca in permanentd optimizarea
cheltuielilor pentru diferite achizitii si cresterea productivitatii.

Conceptia sistemica considerd intreprinderea ca un sistem deschis fatd de mediul
inconjurdtor, care are o anumita finalitate, urmarind realizarea unui obiectiv general si
adaptiv — cu capacitate de a se adapta la cerintele si schimbarile care pot interveni in
mediul inconjurator.

Daca se aplica conceptia sistemica la nivel de intreprindere, putem defini
structura organizatorica a intreprinderii ca fiind configuratia legaturilor relativ stabile
dintre subsistemele si elementele intreprinderii, concretizate in uzine si fabrici, sectii,
sectoare, laboratoare, servicii si birouri, posturi de munca.

Structurile organizatorice ale unei intreprinderi, dupd modul cum sunt definite
componentele, se diferentiaza in doua categorii:

a) structuri procesuale;

b) structuri compartimentale.
O structura procesuala ia in considerare partea procesuala ce se petrece in
intreprindere, natura transformarilor care au loc, ficand abstractie de organul efector.
Deci, ea are drept subsisteme si elemente genurile de munca.
O structura compartimentala, in schimb, are drept subsisteme si elemente organele
efectorii.

Prin mediu inconjurator se intelege ansamblul de elemente externe, constituite din
indivizi, intreprinderi, institutii, organisme, reglementari sau fenomene, care pot
influenta in mod direct sau indirect activitatea intreprinderii.

Acest mediu Inconjurator al intreprinderii prezinta o serie de caracteristici.
Astfel el este foarte diversificat, se afla intr-o schimbare continud, are un caracter de
relativitate in raport cu intreprinderea si reprezintd o sursa de constrangeri si riscuri.

Caracterul diversificat al mediului inconjurator rezulta din faptul ca acesta este
format dintr-un ansamblu de domenii, cum sunt cele de ordin economic, social,
tehnologic, politic si cultural.

Caracterul de schimbare continua a mediului inconjurator este determinat intr-
o mare masura de progresul tehnologic. Caracterul de relativitate a mediului
inconjurator este determinat de faptul ca fiecare intreprindere are mediul sau
inconjurator specific..

Ca sursa de constrangeri si riscuri, mediul inconjurator exercita o puternica
influenta asupra intreprinderii. Sursele de constrangeri pot proveni din exterior.



Intreprinderea isi desfasoara activitatea si in conditiile unui mediu inconjurator de
risc, specific economiei de piatd. Astfel, existenta riscului este determinata de
modificarile care pot surveni datorita aparitiei unor noi concurenti, a modificarilor n
politica de credite s.a.

Prin sistem, se intelege un grup de elemente care formeaza un intreg, care
interactioneaza si functioneaza in scopul realizarii unui obiectiv comun.

O caracteristica esentiala a abordarii sistemice a problemelor o constituie faptul ca
ceea ce poate fi considerat ca un sistem intr-un context dat poate fi doar o componenta
a unui sistem intr-un alt context sau, aga cum se spune, un subsistem.

Marea varietate a sistemelor poate fi grupatd dupd anumite criterii.

In raport cu domeniul la care se refera, sistemele pot fi grupate in materiale si
abstracte.

Se denumesc sisteme materiale acelea care au un corespondent concret in
realitatea inconjurdtoare, cum sunt diferitele masini, echipamente, constructii etc.

In opozitie cu acestea, sistemele abstracte sunt acelea care pot avea o existenta
numai in gandirea analistului, din randul lor facand parte diferitele notiuni, ipoteze,
idei s.a.

In raport cu originea lor, sistemele pot fi stabile sau adaptabile, iar in raport cu
legaturile care se stabilesc intre acestea si mediul inconjurator ele pot fi inchise sau
deschise.

Sistemul de productie are o structurd complexa in care se delimiteaza urmatoarele
elemente componente.

1) sarcina de munca, defineste cantitativ si calitativ scopul (obiectivele) si

functiile sistemului;

2) intrarile in sistem, materiale, semifabricate, energie, combustibili,

informatii;

3) iesirile din sistem, produse, lucrari, servicii, informatii;

4) influentele exterioare ale mediului inconjurator;

5) forta de munca, personal muncitor de executie si de conducere;

6) mijloacele de munca, masini, utilaje, instalatii;

7) metoda de munca, modalitatea concreta de realizare a sarcinii de munca.
Sistemul de productie, indiferent de specificul intreprinderii, este de tipul intrari-
proces-iesiri si este strabatut de un flux material, un flux energetic si un flux
informational, fluxuri care-1 conditioneaza functionarea.



Sistemul de productie este capabil sd-si autoregleze activitatea prin conducere proprie.
In acest sens, se poate considera ci sistemul de productie are doud functii importante:
- functia efectorie, ce reuneste factorii procesului de productie, forta de
munca, mijloacele de munca si obiectele muncii — care realizeaza procesul
de transformare a elementelor de intrare — in elemente de iesire;
- functia de dirijare, prin care se programeaza actiunile functiei efectorii, se
urmadresc aceste actiuni si se realizeaza corectiile necesare, in vederea
orientdrii actiunilor spre atingerea obiectivelor.

In cadrul sistemului de productie, la transformarea elementelor de intrare in elemente
de iesire contribuie un complex de activitati, dintre care unele sunt considerate
activitati de baza, prin care se realizeaza circulatia, transformarea sau prelucrarea unor
resurse (materii prime, materiale, semifabricate, informatii etc.), pana la obtinerea
unui produs finit, potrivit cerintelor pietei, iar altele sunt considerate activitati
auxiliare si de servire, menite sd asigure desfagurarea normald a activitatilor de baza .
Pe de alta parte, activitdtile de baza, impreund cu o parte din cele auxiliare i de
servire, realizeaza functia efectorie a sistemului, in timp ce alte activitati auxiliare
realizeaza functia de dirijare a acestuia.

Denumirea Rolul activitatii Functia indeplinita in
activitatii cadrul activitatii
productive
A. ACTIVITATE - asigura transformarea obiectelor Efectorie
DE BAZA muncii in produse finite, in
Fabricatia conformitate cu comanda sociala
produselor
B. ACTIVITATI
AUXILIARE SI
DE SERVIRE
- pregatirea - incepe 1n celelalte sisteme ale Dirijare
fabricatiei intreprinderii (cercetare-dezvoltare,
comercial, financiar-contabil,
personal) si continud in cadrul
sistemului de productie, cu
coordonarea participarii celorlalte
sisteme si a propriilor activitati la
asigurarea functionarii optime a
sistemului de productie, in raport cu Dirijare
- programarea obiectivele stabilite;
productiei
- stabileste ritmurile, timpii,
termenele, volumul si calitatea
produselor, precum si succesiunea
lucrarilor de efectuat, in functie de
resursele alocate in vederea obtinerii Dirijare

- lansarea productiei

produselor in conditiile stabilite pentru
satisfacerea comenzii sociale
(contracte economice, comenzi,




- urmarirea
productiei

realizare indicatori etc.);

- pe baza programelor intocmite si a
pregatirii fabricatiei, stabileste
momentele de declansare a proceselor
de fabricatie;

- asigura verificarea permanenta a
stadiului fabricatiei produselor,
comparativ cu programele si luarea
madsurilor preventive sau corective
pentru incadrarea in programe.

Dirijare

- asigurarea si
controlul calitatii

activitatea vizeaza doud aspecte:

a. asigurarea calitatii produselor
incepand de la conceptia acestora, pe
parcursul executiei lor, incheindu-se
cu asigurarea “service-lui” la
beneficiari

b. controlul calitatii, prin care se
verifica permanent incadrarea in
limitele parametrilor de calitate
stabiliti, urmarind totodata luarea ma-
surilor de prevenire si corectare a
abaterilor

Efectorie

Dirijare

- transportul intern,
manipularea si
depozitarea

- asigura in principal alimentarea
continud a activitatii de fabricatie cu
materii prime, materiale, semifabricate
etc., determinand totodatd modalitati
de trecere a obiectului muncii prin
toate stadiile lui de transformare

Efectorie

- intretinerea si
reparatiile mecano-
energetice

- asigurd mentinerea in stare
corespunzatoare de functionare a
echipamente-lor tehnologice care
contribuie la transformarea obiectelor
muncii in produse finite, in
conformitate cu pro-gramele si la
parametrii stabiliti

Efectorie

- confectionarea si
gospodarirea SDV-
urilor

- asigurd producerea, evidenta,
pastrarea, distribuirea si intrebuintarea
SDV-urilor folosite in intreprindere,
potrivit necesitdtilor tehnologice si
cerintelor de economicitate

Efectorie

-gospodarirea
combustibililor si
energiei

- asigura furnizarea §i rationalizarea
consumului de energie si combustibili
necesari pentru desfasurarea
fabricatiei, precum si gospodarirea
instalatiilor de producere si a retelelor
de distributie a energiei secundare etc.

Efectorie

- metrologia

- asigurd intretinerea la parametrii de

Efectorie




functionare, verificarea si reetalonarea
aparatelor de masura si control,
recipientilor sub presiune, instalatiilor
de ridicat etc., existente in
intreprindere, urmarind in primul rand
pastrarea si/sau imbundtdtirea
parametrilor calitativi ai productiei

Eficienta procesului de productie reprezintd randamentul sistemului de productie care
poate fi definit ca raport intre efectul util (iesirea din sistem) si cheltuieli (intrarea in
sistem) sau ca raport intre rezultatele obtinute (Re) si1 efortul economic (Eg).

In sistemul de productie randamentul respectiv eficienta trebuie sa fie mai mare decat
unitatea (1 > 1) respectiv valoarea produselor sau serviciilor realizate sa fie mai mare
decat suma valorilor elementelor intrate 1n sistem si a celorlalte cheltuieli determinate
de proces (amortismente, chirii, cheltuieli de administratie etc.).

Pragul de rentabilitate este o tehnicd de analiza cu ajutorul careia se stabileste
volumul productiei pentru care un sistem de productie devine rentabil.
Eficienta sistemului de productie este influentata de costurile de productie si de
veniturile obtinute din vinzarea productiei realizate.

Diagrama pragului de eficacitate se utilizeaza in cazul existentei mai multor variante
de decizie care sunt comparate dupd indicatorul costul volumului anual de productie
sau costul unitar.

Reprezentarea grafica a acestor functii este redata in graficul 5.7.Cele trei drepte, in
mod normal se intersecteaza, in caz contrar solutiile nu sunt compatibile.

Punctele de prag se pot determina grafic si analitic. Pentru determinarea analitica se
pleacd de la constatarea ca in punctul de prag cele doua functii de costuri au valori
egale.

Metoda indicilor globali de stabilire a sistemului de productie se bazeaza, in esenta,
pe faptul ca fiecarui sistem de productie 1i este specific un anumit grad de stabilitate si
omogenitate in timp a conditiilor materiale in care se desfasoara fabricatia.
Particularitatea metodei consta in aceea ca determind cu ajutorul a opt coeficienti, la
nivelul produsului si al stadiilor procesului de productie, gradul de stabilitate si
ritmicitate al fabricatiei in perioada de tip considerata (de reguld un an).




Metoda indicilor de constanta pentru stabilirea sistemului de productie se aplicd, In
detaliu, la nivel de reper-operatie pentru stabilirea gradului de omogenitate si
stabilitate in timp a lucrarilor ce se executa la locurile de munca.

Indicele de constanta a fabricatiei se defineste ca fiind un raport intre timpul necesar
pentru efectuarea unei operatii | a reperului g si ritmul mediu al fabricatiei.

Incadrarea unei anumite operatii i a reperului g ce se efectueaza la un loc de munca
intr-unul dintre cele doud mari sisteme de productie ciclica se face dupa marimea
coeficientului K, ;:

IR

1

- pentruKy;<1si & in sistemul productie de masi;
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Capacitatea de productie reprezinta productia maxima de o anumita structura si
calitate care se poate obtine intr-o unitate de productie (loc de munca, atelier, sectie,
intreprindere, regie autonoma, ramura) in decursul unui interval de timp dat, in
conditiile folosirii depline a fondurilor fixe productive si de organizare rationald a
productiei si a muncii.

Factori care influenteaza marimea capacitatii de productie:
- marimea fondurilor de investitii pentru dezvoltarea si reutilarea unitatilor
de productie;
- marimea parcului de utilaje si nivelul tehnic al acestora;
- mecanizarea $i automatizarea proceselor de productie;
- introducerea si extinderea procedeelor tehnologice moderne;
- concentrarea, profilarea si specializarea productiei.

Factori care influenteaza gradul de utilizare a capacitatii de productie:

- regimul de lucru planificat (zile lucratoare anual, numarul de schimburi pe
zi, durata unui schimb, pauze);

- durata reparatiilor si nivelul de intretinere a utilajelor;

- sortimentul de productie planificat (abaterea fata de profilul optim al
unitatii de productie);

- modificarea formelor, dimensiunilor si calitatii materialelor,
semifabricatelor si pieselor, fata de cele prescrise in documentatia tehnica;

- nivelul de calificare a fortei de munca;

- existenta “locurilor Inguste” in productie;



- nivelul organizarii productiei $i a muncii.

Indicatorul capacitatii tehnice masoara posibilitatile potentiale maxime productive ale
unei unitdti de productie intr-un interval de timp dat in conditii tehnico-organizatorice
optime. Indicatorul capacitatii tehnice caracterizeaza folosirea utilajelor in conditii
optime, cand nu exista nici un impediment in calea folosirii la maximum a masinilor-
unelte si suprafetelor de productie.Indicatorul capacitatii de ritm exprimd marimea
normata a capacitatii de productie si reprezintd masura posibilitatilor potentiale
productive, conditionate de factorii ce actioneaza in perioada de plan in cadrul
unitatilor de productie.

Capacitatea de regim ca norma planificata a capacitatii de productie
caracterizeaza in mod corect posibilitatea de folosire realda a mijloacelor de munca din
fiecare unitate de productie, In perioada de plan.

a) marimea capacitdtii de productie a intreprinderii se stabileste numai in
functie de unitatile productive de baza

b) determinarea capacitatii de productie a unei Intreprinderi se Incepe cu
efectuarea calculelor de la nivelul inferior si se continua succesiv cu
stabilirea capacitatii de productie la nivelurile de rang superior

c) stabilirea capacitatii de productie a fiecarei unitati de productie de rang
superior se face in functie de capacitatea de productie a verigilor
componente conducdtoare cu explicitarea “locurilor inguste” si a
“excedentelor de capacitate”:

d) la determinarea capacitatii de productie se admite existenta unui grad de
asigurare normal al unitatilor de productie cu resurse materiale si umane,
fara a se lua in considerare deficientele de orice natura.

e) capacitatea de productie are un caracter dinamic, fiind influentata
concomitent de diferiti factori ai procesului de productie, ceea ce implica
recalcularea ei n raport cu modificarea acestora in timp.

7.2. Tipuri de amplasare a mijloacelor de munca pe suprafetele de
productie
7.2.1. Definire; obiective urmarite

O componenta principald a proiectdrii $i organizarii fluxurilor de productie o
constituie amplasarea mijloacelor de munca.

Prin amplasare — in organizarea productiei — se intelege dispunerea in spatiu a
locurilor de munca, a atelierelor, a sectiilor sau a celorlalte compartimente dintr-0
unitate economici. intr-o amplasare rationala legatura functionala dintre locuri de
muncd, sectii §i ateliere se face pe drumul cel mai scurt §i Intr-un timp minim.



Pentru a obtine o eficientd crescuta in sistemele de productie este necesar ca
proiectarea amplasarii subunitatilor unei intreprinderi sa se efectueze pe baza de studii
amanuntite prin care s se vizeze:

- utilizarea cit mai judicioasa a spatiului;

- distante minime intre locurile de munca;

- manipulari si transbordari de materiale, piese si subansambluri minime.
Studiile de amplasare vizeaza doua niveluri:

- amplasarea in teritoriu a intreprinderilor, uzinelor si fabricilor noi;

- reamplasarea locurilor de munca din interiorul intreprinderii sau fabricii

potrivit noilor cerinte privind productia.
Tinand seama de caracterul dinamic al productiei in economia de piata, solutiile de
amplasare trebuie sa aiba un grad adecvat de flexibilitate, sa fie adaptabile la
schimbadrile viitoare privind produsele si tehnologia de productie. Obiectivul de baza
al amplasarii este dezvoltarea unui sistem de productie care sa stabileasca in modul
cel mai avantajos cerintelor de capacitate si de calitate, respectiv sd asigure:

- spatiul necesar masinilor, locurilor de munca si de depozitare necesare
programelor existente si posibile de productie;

- un flux rational al materialelor;

- spatiul necesar serviciilor auxiliare impuse de desfasurarea normala a
procesului de productie.

Trebuie subliniat faptul ca o amplasare nerationald a masinilor antreneaza un volum
suplimentar de munca din care motiv specialistul Tn amplasare trebuie sa aiba o
privire de ansamblu asupra modului in care se poate imbunatati dispunerea in spatiu a
utilajelor pentru folosirea deplina a suprafetelor de productie, reducerea volumului de
munca necesar aprovizionarii cu materiale i piese, evitarea aglomerarii produselor si
semifabricatelor, precum si pentru eliminarea deplasarilor inutile in cazul deservirii de
catre un executant a mai multor masini.

La baza Intocmirii planului general de amplasare si amenajare a spatiilor unei
intreprinderi stau urmatoarele obiective generale:

- asigurarea unui flux de productie cat mai rational, prin eliminarea

sensurilor contrarii sau incrucisate ale deplasarii obiectului muncii;

- reunirea 1n blocuri de cladiri complexe a diferitelor sectii, ateliere,
tinandu-se seama de avantajele pe care le prezinta aceasta ca urmare a
continuitdtii fluxului tehnologic, reducerii investitiilor in constructii §i
economicitatii exploatarii,

- utilizarea eficienta a masinilor, utilajelor si instalatiilor cét si a suprafetelor
disponibile;

- usurinta la extinderea capacitatilor;

- adaptabilitatea la realizarea unor noi produse si la imbunatatirea procesului
de fabricatie;

- asigurarea protectiei contra incendiilor;

- respectarea unor cerinte tehnico-sanitare, in raport cu gradul de nocivitate
al intreprinderii.

Alegerea tipului de amplasare este conditionata, in principal, de tipul productiei
(determinat la randul sau, de totalitatea factorilor ce caracterizeaza stabilirea
nomenclaturii productiei fabricate, volumul productiei, gradul de specializare a
locurilor de munca sau sectiilor), precum si de modul de miscare a obiectelor muncii
intre locurile de munca.

Principalele tipuri de amplasare sunt:



- amplasarea functionald, orientata pe procese tehnologice; se mai numeste
si amplasare pe grupe de masini;

- amplasarea liniara orientata pe produs;

- amplasarea pe post fix (stationard).

7.2.2. Amplasarea stationara sau pe post fix

Amplasarea stationard sau pe post fix se caracterizeaza prin faptul ca
amplasarea materialelor sau componentelor principale raman intr-un loc fix, iar
muncitorii §i echipamentul sunt mobile.

Acest tip de amplasare este utilizat in cazul produselor care se realizeaza in
cantitati mici, sau a produselor foarte mari si grele cum sunt locomotivele, avioanele,
vagoanele etc. Suprafetele de montaj sunt dotate cu instalatii de ridicat si surse de
energie pentru actionarea uneltelor cu care se face asamblarea.

Imbunatatirea amplasarii se poate realiza uneori incercand si scurtim
distantele parcurse de oameni, materiale si echipamente. Totusi, limitele in care se
poate efectua rationalizarea sunt destul de mici.

Avantajele acestui tip de amplasare sunt:

- manipularea produsului asamblat este redusa;

- responsabilitatea pentru calitate este fixata la o singurad persoana sau la

echipa de ansamblu;

- sunt posibile frecvente modificari ale produselor sau lansarea produselor

noi, precum si modificari in secventa operatiunilor;

- amplasarea poate fi adaptata la diferite produse si la cereri intermitente ale

acestor produse;

- amplasarea este flexibila.

Amplasarea pe post fix se foloseste cand:

- pregdtirea sau prelucrarea materialelor cere — pe langa instalatiile de

ridicat — doar scule de mana sau magini simple;

- se fac doar una sau cateva bucdti dintr-o piesa;

- costul miscarii pieselor importante este ridicat;

- calitatea executiei depinde de calificarea i maiestria muncitorilor sau este

de dorit ca responsabilitatea calitatii produselor sd revind unui singur
muncitor.

7.2.3. Amplasarea pe proces tehnologic sau pe grupe de masini
(amplasarea functionala)
7.2.3.1. Conditii de aplicare, avantaje si dezavantaje

In cazul amplasarii pe proces, masinile din aceeasi categorie functionala se
grupeazi laolalta. In cadrul atelierelor vor fi grupate impreuna strungurile, masinile de
gaurit, masinile de frezat, masinile de rectificat, punctele de control etc. In alte
ateliere se va organiza activitatea de turnare, tratament termic, asamblare etc. in
cadrul fiecarei sectii se va face o aranjare a grupelor de masini in functie de ordinea
generali a operatiilor tehnologice (strunjire, gaurire, frezare, rectificare etc.). In figura
7.10, se aratd schematic modul cum se imparte teritoriul uzinal pe sectii i drumul
parcurs de doua piese A si B de la materia prima pana la asamblarea lor intr-un
produs si 1n fine la depozitul de produse finite. Pe fiecare suprafatd de productie din
schema sunt grupate masinile asemanatoare functional sau activitatile cu continut



tehnologic apropiat. Piesele parcurg diverse drumuri in functie de operatiile prevazute
in proiectul de proces. Aceastd miscare a pieselor de la un centru de prelucrare la altul
se face in loturi sau partizi care sunt temporar depozitate in fiecare centru de
producere pentru a astepta intrarea in prelucrare. Schema amplasarii pe grupe de
magini este deci, un tip elastic de sistem discontinuu de productie.

Amplasarea pe proces sau functionald, desi socotitd in unele publicatii de
specialitate ca amplasare demodata si neeficientd, raimane o forma de organizare n
spatiu a productiei care se preteaza destul de bine la urmatoarele conditii:

- daca aceleasi facilitati de productie (masini, suprafete, instalatii etc.)

trebuie sa fie utilizate pentru a fabrica si asambla o larga varietate de piese;

- daca caracteristicile pieselor sau produselor sunt nestabile, cu reproiectari
frecvente 1n functie de cerintele pietei;

- daca volumul pieselor luate individual este scazut sau tipodimensiunile
unei piese ce se fabrica in volum mare nu se preteaza la aceeasi secventa
de operatii.

In asemenea conditii de fabricatie prima si cea mai importanti cerinta fata de

amplasamentul adoptat este flexibilitatea; fatd de varietatea caracteristicilor pieselor,
fatd de fluxul (circulatia) pieselor, fatd de volumul de fabricat.
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Principalele ; Fig.7.10. Amplasarea pe proces tehnologic sau pe
grupe de masini

- ut nite o
buna ncarcare a acestora $1 un coericient riaicat dae utilizare;

- investitiile in magini §i utilaje sunt mai scazute in comparatie cu un
amplasament pe produs echivalent, tocmai datorita utilajelor mai putin
specializate si a gradului de utilizare mai ridicat al acestora in comparatie
cu amplasamentul pe produs echivalent;



- repercursiunile defectiunilor de masini si utilaje nu se resimt decat pentru
locul de munca respectiv, acesta fiind relativ “decuplat” de alte locuri de
munca datorita trecerii in loturi a pieselor de la un loc de munci la altul;

- se preteaza la reproiectarea pieselor i produselor si prin aceasta este mai
putin expus procesului de uzura morala.

Cu toate avantajele mentionate amplasamentul pe proces are importante dezavantaje:

- nu permite utilizarea utilajelor specializate si, deci, nu se beneficiaza de
avantajele acestora concretizate in debit si productivitate ridicata;

- cost ridicat al fabricatiei;

- cost ridicat al manipularii;

- spatii suplimentare pentru accese largi si pentru depozitarea intre operatii,

- ciclu lung de fabricatie;

- programarea si urmdrirea productiei complexa si costisitoare.

Datoritd dezavantajelor mentionate “ori de cate ori se ajunge la intrunirea conditiilor
pentru un amplasament in flux continuu pe produs sau obiect” este necesar sd se faca
acest lucru.

7.2.3.2. Determinarea pozitiei relative a centrelor de prelucrare

In cazul amplasarii pe proces, cea mai importanti problema care se ridica si
care are caracter strict de amplasament este determinarea celei mai economice zone
de amplasare 1n teritoriul uzinei a fiecarei grupe de masini, atelier, sectie, in general a
fiecarui centru de fabricatie.

Problema pozitiei relative a unui centru fata de altul nu este deloc simpla daca
se tine seama cd suntem in fata unei probleme de permutari a numarului de centre de
prelucrare. Numarul variantelor teoretice de amplasare relativa creste extrem de rapid,
astfel ca la 6 centre de prelucrare acesta este de 720 in timp ce la 20 de centre este de
608.000.000.000.000. In mod obisnuit o uzina are intre 15 si 20 centre de prelucrare.

Criteriul care std la baza alegerii pozitiei in spatiu a sectiilor si atelierelor este
costul minim de manipulare a materialelor, semifabricatelor, pieselor, subansamblelor
si produselor pentru intregul volum de manipulare pe o perioada de timp.

Daca se admite ca varianta de sistem de manipulare a fost adoptata, in cadrul
acestui sistem deosebim o categorie de costuri care tine de punctele de Incarcare si de
descdrcare a sarcinilor si o alta categorie care tine de distanta de transport si de
numarul sarcinilor transportate (bucéti, platforme, carucioare, tone etc.). intr-un
sistem de manipulare bine definit, categoria de cheltuieli care depinde de amplasarea
relativa a centrelor de prelucrare este functie de produsul dintre sarcinile ce se
manipuleaza intre centrele 1 si j si de distanta Intre acestea.

Sub formd matematica criteriul amplasarii optime se poate scrie:

fnin{E} = min{z ALY }
in care:

A j; — numadrul sarcinilor de manipulat, lunar sau anual, intre centrele 1 si j;

Xij — distanta de lai1laj.

Rezolvarea problemei amplasarii optime presupune calculul valorii E pentru
toate variantele de amplasare. Acest lucru este cvasiimposibil chiar i cu calculatoare
electronice de mare viteza.

In fata unei asemenea probleme se poate recurge la doui metode:

a) metoda grafica aproximativa;

b) metoda de investigare pe calculatorul electronic a solutiilor.



7.2.4. Amplasarea pe produs sau pe obiect (amplasarea liniara orientata
pe produs)
7.2.4.1. Conditii de aplicare; avantaje si dezavantaje

Amplasamentul pe produs sau pe obiect de fabricatie, cunoscut si sub
denumirea de linie de fabricatie, urmeaza, in general, modelul sistemului de productie
continua. Denumirea deriva de la faptul ca schema de aranjare a masinilor, utilajelor
si, In general, a locurilor de munca, urmeaza mai mult sau mai putin fluxul de
productie al obiectului fabricatiei (piesad sau produs). Figura 7.11, prezinta un
amplasament tipic pe produs. In schemi masinile si utilajele de pe liniile de uzinare si
respectiv locurile de munca de pe liniile de montaj corespund secventei de operatii
prin care trece piesa sau produsul, aga cum sunt acestea prevazute in fisa de circulatie.

In cazul cand pe liniile a doua obiecte (piese sau subansamble) sunt necesare
magini identice acestea se prevad in amplasament chiar daca ar raiméane incomplet
utilizate.

Conditiile ce trebuie satisfacute pentru adoptarea solutiei de amplasare pe
produs sunt:

- un volum de productie adecvat pentru a face posibila o utilizare adecvata a

utilajelor;

- o cerere suficient de stabila fata de produs;

- standardizarea pieselor;

- intersanjabilitatea pieselor Intre diferitele tipodimensiuni ale produsului.
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Fig.7.11 : Amplasament tipic pe produs

In privinta volumului fabricatiei nu se poate vorbi de o cantitate limita de la care ar fi
eficientd trecerea la o linie de fabricatie, independent de natura piesei sau produsului.
Prin analiza economica se poate stabili un volum prag pentru trecerea de la
amplasarea pe proces la amplasarea pe produs, pentru o piesa sau un produs dat.



Utilizarea satisfacatoare a masinilor si utilajelor de pe o linie de fabricatie este strans
legatd de volumul productiei.

Cererea stabila a produsului fabricat pe o linie de fabricatie, aldturi de volumul
de fabricatie suficient de mare, este o conditie necesara pentru a asigura continuitatea
activitatii de productie pe o perioadd de timp care sa conduca la economicitate.
Pregétirea fabricatiei si realizarea amplasamentului ca atare reclama de reguld
cheltuieli ridicate i numai un timp suficient de lung de exploatare a liniei va permite
recuperarea acestora.

Standardizarea pieselor este asociata cu stabilitatea cererii. Schimbdrile
tehnice si tehnologice ale caracteristicilor produsului sau ale pieselor componente se
pot face la o amplasare pe produs, dar acestea nu pot fi atat de frecvente ca la
amplasarea pe proces. Unele schimbari ale proiectului pot reclama reinstrumentarea
sau chiar reamplasarea liniei.

Intersanjabilitatea pieselor permite pe de o parte asigurarea unui volum ridicat
de piese de tipodimensiuni asemanatoare si a unor volume moderate de produse de
tipodimensiuni diferite, iar pe de altd parte permite asigurarea continuitatii fabricatiei
prin folosirea pieselor de pe o linie sau alta de fabricatie prin folosirea pieselor de pe
o linie sau alta de fabricatie in diferite linii de montaj, lucru care atenueaza pierderile
din Intreruperea unor linii de fabricatie si inlatura necesitatea unor ajustaje la montaj.

Toate conditiile mentionate mai sus reclama inca una care poate fi socotita
cruciali si anume, alimentarea continui cu materiale. Intreruperea alimentarii cu
material, pentru o singura piesa poate conduce la oprirea intregului proces.

Amplasamentul de produs si-a gésit domeniul principal de utilizare mai ales la
asamblare si mai putin In fabricatia propriu-zisa sau uzinare. Cu ocazia prezentarii
problemei echilibrarii liniilor de montaj se va ardta motivul principal al acestei
extinderi diferite.

Atunci cand conditiile amplasamentului pe produs sunt satisfacute acesta
prezinta importante avantaje:

- ciclul de productie se scurteaza ca urmare a trecerii aproape continuu a

materialului de la o operatie la alta;

- cheltuielile de productie se reduc simtitor ca urmare a faptului ca sunt
utilizate masini specializate de mare debit si a productivitatii muncii mult
sporite §i ca urmare a reducerii manipularilor de materiale si piese;

- spatiul construit este mai redus ca al unui amplasament pe proces
echivalent, ca urmare a reducerii pana la disparitie, a spatiilor depozitare
intre operatii si a aleilor sau culoarelor de manipulare desi numarul
maginilor si utilajelor poate fi superior celui pe proces;

- controlul fluxului de fabricatie se simplifica foarte mult pentru ca
circulatia pieselor este directd si mecanicd, iar pregatirea fabricatiei se
deplaseaza in domeniul proiectarii liniei insasi. Programarea calendaristica
se face la nivelul intregii linii §i nu sunt necesare programe detaliate de
activitate pe locuri de munca si pe magini.

Principalele dezavantaje ale amplasamentului pe produs sunt urmatoarele:

- nu este flexibil la schimbari ale volumului productiei si ale caracteristicilor
de proiectare ale pieselor si produselor;

- este puternic afectat de uzura morala atat datorita uzurii morale a
produsului fabricat cat si datoritd uzurii morale a utilajelor specializate si
chiar al intregii tehnologii de fabricatie;

- intreruperea in functionare a unui utilaj conduce la Intreruperea procesului
pe intreaga linie si se resimte si pe liniile cu care este conectat;



- investitiile in utilaje de lucru sunt mai mari ca intr-un amplasament
echivalent pe proces;

- o echilibrare perfecta a incarcarii tuturor utilajelor de pe o linie de
fabricatie este aproape imposibild ajungandu-se astfel la grade de incarcare
diferite si relativ scazute.

Daca amplasamentul pe proces este raspandit la uzinele cu productie individuala, de
unicate si de serie micd, amplasamentul pe produs este tipic productiei de masa. In
ramura miniera amplasamentul tipic intdlnit in uzinele de utilaj este cel pe proces.
Existd conditii pentru organizarea unei fabricatii pe linii la stalpii hidraulici de
sustinere a abatajelor pentru care volumul este relativ mare iar intersanjabilitatea
multor piese este posibild la diferite tipo-dimensiuni.

Un amplasament pur pe proces sau pur pe produs se intalnesc rar in uzinele noastre.
Cel mai frecvent se Intdlnesc amplasamente mixte, cu organizarea pe proces a
fabricatiei propriu-zise (ateliere de turnare, de masini unelte, piese, forje etc.),
combinate sporadic cu linii de fabricatie pentru unele piese care permit acest lucru si,
in mod obignuit cu asamblarea organizata pe linii de montaj (exceptand cazul unor
volume scdzute de produse sau pentru produse foarte mari si grele ca locomotive,
avioane, nave la care se aplicd asamblarea 1n pozitie fixa).

O amplasare mixtd este posibild si la fabricarea produselor de diverse tipo-dimensiuni
la care este posibili o secventa similara de operatii. In acest caz masinile se grupeaza
functional (pe proces) si grupele de masini se aranjeaza pe produs in ordinea fluxului
de asamblare. In felul acesta se obtin simultan avantajele ambelor tipuri de
amplasamente.



7.2.4.2. Egalizarea sau balansarea in cazul amplasamentului pe produs

Problema cea mai importanta in proiectarea liniilor de fabricatie sau de asamblare este
egalizarea sau balansarea acestora. O serie de aspecte ale egalizarii liniilor de montaj
se regdsesc §i in activitatea de reparatii (demontare-remontare) fapt pentru care
cunoasterea unor detalii ale problemei prezintd importanta si pentru inginerii care
lucreaza 1n acest domeniu.

Egalizarea se refera la asigurarea aceleiasi iesiri (egalizarea de debit) pentru fiecare
din operatiile ce compun secventa unei linii in flux continuu. Cand iesirile de la toate
operatiile sunt egale se poate vorbi de o echilibrare perfecta, care asigura un flux
uniform. Cand exista diferente intre iesirile operatiilor aranjate In flux, debitul maxim
va fi dictat de asa-numita operatie de strangulare din secventd (operatia cea mai
lentd), si linia de flux este nebalansata. Ca urmare vor exista capacitati neutilizate in
toate operatiile exceptand operatia de strangulare.

Pentru rezolvarea unei probleme de balansare este nevoie sd se cunoasca posibilitatile
de divizare a unui proces 1n activitati elementare §i timpii necesari pentru executarea
acestora.

CAPITOLUL VIII
PREGATIREA PRODUCTIEI

8.1. Concept, continut; obiective urmarite

Realizarea oricarei activitati sau actiuni necesitd initial o anumita pregatire.
Eficienta sistemului de productie este o functie directd de gradul de pregatire a
productiei sau fabricatiei.

Pregatirea productiei reprezinta ansamblul de activitati din cadrul
intreprinderii, care definesc, fundamenteaza si asigura resursele umane, materiale,
energetice §i informationale, necesare functionarii eficiente a sistemului de productie
in raport cu obiectivele stabilite pentru o perioada de timp determinata.

Indiferent de ramura sau subramura careia ii apartine Intreprinderea, de
tipologia sau specificul sistemului de productie respectiv, pregatirea productiei
prezinta trei laturi distincte si interdepedente.

- pregatirea tehnica a productiei/fabricatiei;

- pregdtirea materiala;

- pregatirea organizatorica.

Principalele obiective ale pregétirii productiei/fabricatiei sunt:

- accelerarea introducerii progresului tehnic in productie prin conceperea si

asimilarea de produse noi si tehnologii perfectionate;

- imbunatatirea calitdtii produselor si serviciilor;

- proiectarea §i rationalizarea metodelor de muncé;

- asigurarea productivitatii muncii §i a eficientei economice.

Necesitatea existentei activitatilor de pregatire a productiei, precum si rolul ce revine
acestora sunt generate de caracteristicile sistemului de productie ale intreprinderii.
Astfel, in primul rand sistemul de productie prezinta un dublu caracter: este sistem
inchis in raport cu mediul exterior intreprinderii si sistem deschis in raport cu
intreprinderea. Acest dublu caracter subliniaza faptul cd obiectivele sale specifice,
dimensionarea si modalitdtile de control a starii sunt stabilite de conducerea
intreprinderii in raport de obiectivele fundamentale si ca in relatiile sale cu exteriorul
intreprinderii i 1n asigurarea functiondrii la parametrii proiectati, este dependent i



influentat de celelalte sisteme sau activitéti din cadrul intreprinderii (exemplu:
comercial, financiar, personal, cercetare-dezvoltare). In al doilea rand, caracterul de
sistem dinamic, complex al productiei, ce se manifestd printr-o continud modificare a
starii lui, functie de obiectivele formulate, implicd o coordonare permanenta in
desfasurarea propriilor activitati specifice si o corelare a lor cu alte activitati din afara
lui. Rolul de coordonare a pregatirii productiei si pentru activitatile ce se realizeaza in
alte sisteme (cercetare-dezvoltare, aprovizionare tehnico-materiala, personal etc.)
revine sistemului de productie respectiv directiei productie.

In acest sens, principalele actiuni prin care se manifesta rolul activitatii coordonatoare
a pregatirii fabricatiei, sunt:

1) sd asigure legatura permanenta Intre sistemul de productie si celelalte
activitati din intreprindere, care concura la pregatirea fabricatiei;

2) sa elaboreze programe coordonatoare privind pregatirea de fabricatie, care
sd ordoneze §i sa coreleze in timp participarea activitatilor respective la
asigurarea functionarii eficiente a sistemului de productie, in conformitate
cu programele de productie si termenele contractuale asumate.

3) sa stabileascda momentul declansérii executiei produselor sau serviciilor,
numai in raport cu gradul de asigurare a sistemului de productie cu
resursele materiale, umane, energetice si informationale necesare.

4) sarealizeze o concordanta deplind intre caracteristicile sistemului de
productie respectiv (ex. productie de masa, repetitiva, unicate etc.,
tipologia produselor, nivelul tehnologic, complexitatea proceselor
tehnologice, cerinte de calitate a produselor etc.) si modul de organizare si
functionare a sistemului unic de pregatire a fabricatiei aferent.

5) sd asigure in permanentd deplasarea actiunilor de organizare a productiei si
a muncii, din afara corelatiei executiei, In sfera conceptiei.

Din acest punct de vedere, este necesar sd se sublinieze activitatea coordonatoare de
pregitire a fabricatiei care trebuie sa actioneze in doua directii. In primul rand, prin
pregdtirea tehnica sa se asigure ca problemele vizand organizarea productiei si a
muncii, necesare executarii produselor sau serviciilor (ex. organizarea fluxurilor
tehnologice, organizarea transportului si manipularii obiectelor muncii, stabilirea
metodelor de munca cele mai eficiente etc.), sa se proiecteze simultan produsele sau
serviciile de executat cu toate informatiile necesare cuprinse in documentatia tehnica
elaborati. In al doilea rand, pregitirea organizatorica sa asigure implementarea
organizarii productiei i a muncii proiectate si continute in documentatia tehnica cat si
compartimentele de executie (sectie, ateliere, locuri de munca etc.), in functie de
inceperea fabricatiei produselor respective.

6) sa controleze modul de realizare a programelor coordonatoare de pregatire
a fabricatiei elaborate, sa le corecteze functie de abaterile survenite, sau de
unele noi conditii aparute in, sau din afara sistemului de productie si sa
furnizeze informatii conducerii productiei.

Manifestarea si asigurarea indeplinirii rolului ce-i revine se realizeaza de catre
activitatea coordonatoare a pregatirii fabricatiei prin desfagurarea unui anumit
mecanism constand 1n preluarea de la activitatea intreprinderii a unor serii de date si
informatii, prelucrarea lor si elaborarea de programe coordonatoare, care se transmit
activitatilor componente ale sistemului de pregatire a fabricatiei.

Programele coordonatoare, stabilesc pentru fiecare activitate din cadrul
sistemului de pregatire a fabricatiei, modul operator desfasurat in timp, de participare
la asigurarea sistemului de productie cu toate restrictiile necesare, pentru ca
rezultatele functionarii lui sa raspunda integral si eficient la obiectivele ce-1 revin.



Rezultatele pregatirii productiei se ordoneaza si se concretizeaza de regula, in dosarul
de fabricatie care cuprinde informatiile necesare derularii proceselor de productie in
bune conditiuni.

Dosarul de fabricatie se defineste ca totalitate a metodelor tehnologice si de
munca specifice unui sistem de productie, capabil sd asigure realizarea obiectivelor
propuse in conditii de eficientd maxima, iar din punct de vedere al continutului
dosarul de fabricatie contine, in general urmatoarele date si informatii:

- procedeul tehnologic de executie a produsului;

- caracteristicile fizice, chimice, mecanice sau tehnologice ale materiilor
prime, materialelor si semifabricatelor prevazute a fi utilizate in procesul
de fabricatie;

- consumurile specifice de materii prime, materiale, energie si combustibili;

- gama de operatii (totalitatea operatiilor tehnologice in succesiunea
obligatorie a stadiilor de transformare a obiectelor muncii);

- planul de operatii (succesiunea si modalitatile de realizare a fiecarei faze
componente a unei operatii);

- mijlocul si locul de munca pentru executia fiecarei operatii;

- parametrii si regimurile de lucru ale mijloacelor de munca pentru fiecare
faza si operatie;

- sculele, dispozitivele si verificatoarele (SDV-urile) necesare in procesul de
transformare a obiectelor muncii;

- calificarea personalului si consumurile specifice de manopera pe fiecare
operatie si reper;

- metodele de asigurare a calitatii operatiilor, reperelor si produselor ce se
realizeaza in proces;

- ciclograma de fabricatie a produsului;

- metodele de munca si organizarea locurilor de munca.

8.2. Ciile asimilarii produselor

In activitatea de pregatire constructiva pentru asimilarea in fabricatie a noilor
produse sau pentru modernizarea produselor din fabricatie curenta se utilizeaza trei
cdi principale:

- pe baza de conceptie proprie;

- pe baza de licente;

- pe bazad de modele de referinta.

Asimilarea produselor dupa conceptie proprie este o cale inovatoare, care se bazeaza
pe cercetarile stiintifice realizate 1n tara de catre institute sau intreprinderi, pe
activitatea creatoare de dezvoltare tehnologica prin care se valorifica inteligenta
proprie. Se urmareste realizarea unor produse competitive, cu parametrii tehnico-
functionali i economici superiori, cu reale caracteristici de noutate.

Pentru asigurarea asimilarii produselor noi la nivelul performantelor obtinute pe plan
mondial se impun analize temeinice privind comparabilitatea produselor cu cele mai
reprezentative produse existente pe piata internationala, ale cererilor actuale si de
perspectiva, elaborarea de prognoze privind dezvoltarea produselor si a tehnologiilor,
precum si analiza posibilitatilor si a cerintelor legate de asimilarea produselor si
punerea lor in fabricatie.

Aceasta cale necesita cheltuieli mai mari pentru cercetare si dezvoltare tehnologica,
pentru promovarea vanzarilor, iar ciclul de asimilare este mai lung. Ca atare trebuie
alese cu discernamant domeniile §i segmentele de piata care urmeaza sa fie



satisfacute, trebuie analizate posibilitdtile de desfacere la intern si la export precum si
eficienta economica.
Produsele noi asimilate pe calea inovarii, pe baza de conceptie proprie, cand sunt de
inalt nivel competitiv se inscriu in zona ascendenta, de expansiune, a curbei de viatd a
produsului, avand implicatii economice favorabile importante 1n activitatea
intreprinderii.
Realizarile obtinute in activitatile de cercetare si inginerie tehnologica din tara noastra
au permis inscrierea multor tipuri de produse, din diferite ramuri industriale, pe
primele locuri in ierarhia mondiala.
Asimilarea pe bazd de licentd este o cale practicata relativ larg pe plan mondial. In
acest caz se achizitioneaza documentatia tehnica de fabricatie de la intreprinderi din
alte tari. O atentie mare trebuie acordatd prospectarii pietei in vederea obtinerii de mai
multe oferte, selectarea ofertelor de licenta, alegerea ofertei celei mai avantajoase. De
asemenea, trebuie analizate, in detaliu, toate clauzele contractuale, posibilitatile de
dezvoltare in continuare a licentei, de vanzare pe alte piete, asistenta tehnica etc.
Eficienta utilizarii acestei cai constd in introducerea mai rapida in productie a celor
mai noi cuceriri ale tehnicii mondiale, reducerea ciclului de asimilare, a perioadei de
pregatire a cadrelor, asigurarea accesului pe anumite piete etc. Dupd asimilarea
produselor pe baza de licenta, trebuie desfasurate In continuare cercetari proprii
pentru perfectionarea licentei.
Asimilarea pe baza de modele de referintd este o cale care trebuie utilizata cu atentie.
Modelele de referinta trebuie considerate ca material documentar la proiectarea
produselor. Din analiza modelelor trebuie sa se selecteze cele mai noi si eficiente
solutii constructive, atat pe ansamblul, cét si in cadrul subansamblurilor, la care sd se
aduca Tmbunatatiri conceptuale. Se impune, de asemenea, sd se cerceteze daca
produsele respective s-au realizat pe baza de brevete si daca sunt protejate in acest
sens.
Pregétirea tehnica este formatd din urmatoarele activitati:

a) proiectarea produsului sau pregatirea constructiva;

b) pregatirea tehnologica;

c) executarea prototipului, incercarea si omologarea lui;

d) executarea seriei zero, a capului de serie sau a lotului experimental si
omologarea.

8.3. Proiectarea produsului

O activitate deosebit de importantd in cadrul pregatirii tehnice a productiei o
constituie proiectarea produsului. Prin aceasta se urmareste determinarea
proprietatilor fizico-chimice a aspectului exterior si a altor elemente privind
caracteristicile calitative care vor permite produsului respectiv sa satisfaca cerintele
economiei nationale in domeniul prevazut de folosire a acestuia.

Punctul de plecare in proiectarea noilor produse il constituie cunoasterea obiectului
proiectarii, respectiv felul produsului si cerintele pe care trebuie s le indeplineasca
fatd de consumatori. Cunoasterea destinatiei noului produs si a modului de folosire al
acestuia determind solutiile de proiectare ce vor fi adoptate.

Pregétirea constructiva e organizata in societatile comerciale sub forma atelierelor
specializate de proiectare tehnologica si sub forma de colective de inginerie
tehnologica. Pentru probleme complexe de produse si tehnologii noi, activitatea poate
fi organizata in afara activitatilor respectivelor societdti, n institutii specializate de
obicei pe ramuri cu profile de cercetare, inginerie tehnologica si proiectare. Chiar si in



aceste cazuri existd organizata in intreprindere activitatea de proiectare. Aceasta poate
prelua documentatii din afara si trebuie sa dezvolte apoi detalii de operare. In plus,
existd o activitate continud pentru Tmbunatétirea solutiilor constructive a modificarilor
tehnologice la produsele aflate in fabricatie.
In activitatea de pregatire constructiv-functionala apar o serie de probleme cu caracter
economic si tehnic, probleme care se refera la urmatoarele:

- stabilirea structurii produsului pe repere si subansamble;

- adaptarea materialelor, a metodelor de prelucrare sau a masinilor si a

secventelor de fabricatie (a procedeelor) pentru reperele de baza;

- adoptarea solutiilor de asamblare;

- prescrierea tolerantelor;

- adoptarea formelor constructive pentru reper.
Pregatirea constructiv-functionala — are ca filozofie teza potrivit careia aceleasi
cerinte functionale pot fi satisfacute Tn mai multe variante de structurd de produs, de
materiale, de procedee. Datoria oamenilor de conceptie din domeniul ingineriei de
fabricatie este aceea de a cauta varianta care raspunde cerintelor functionale si care se
realizeaza la cele mai scazute costuri de fabricatie. La rezolvarea unor astfel de
probleme se apeleaza la un set de metode si tehnici cunoscute sub denumirea de
analiza valorii sau a ingineriei valorii.

8.3.1. Decizia privind structura produsului
Un set de cerinte functionale pot fi satisfacute de un produs care poate fi realizat in
variante structurale diferite din repere mai multe sau mai putine intr-o combinatie de
subansamble diferite. Structura unui produs se trateaza ca ceva In continud schimbare.
Exista doud mari tendinte contradictorii valabile, la un moment dat i pentru un
anumit produs §i anume:
- o tendintd a divizarii, a desfasurarii unui reper complex in citeva repere mai simple,
pentru cd este mult mai avantajos sub aspectul costului s se fabrice cateva repere
simple in loc de unul complex;
- a 2-a tendinta, a sintezei, care consta in sinteza mai multor repere intr-unul singur.
Aceasta solutie trebuie inregistrata, de obicei, in cazul unor repere ce se asambleaza
ulterior rigid. Se obtin astfel mari avantaje prin reducerea operatiilor de prelucrare, a
numarului de repere care circuld, are loc reducerea operatiei de asamblare si ajustare,
etc.

8.3.2. Alegerea: material si metoda de prelucrare

Materialele se aleg incd din faza proiectarii constructive, iar genurile de tehnologie tot
in faza de proiectare.

In alegerea materialului si a procesului de prelucrare, de regula, trebuie si se faca
optimizari concomitente nu alegeri separate: material si apoi metoda, pentru ca un
material foarte ieftin poate necesita o prelucrare foarte scumpa.

In alegerea: material-metoda (masina), factorul hotirator este volumul de fabricatie
care justifica sau nu o anumitd masind si anumite dotari. Criteriul pentru alegerea fie a
materialelor, a metodelor (masinilor) sau combinatia acestora este criteriul costurilor
influentate. Un cost influentat este un cost partial, care reprezintd doar partea de
diferenta dintre doud variante considerate si nu costul total.

8.3.3. Alegerea intre masina universala si masina speciala

Problema apare daca urmatoarele doua ipoteze sunt satisfacute:



1 — alegerea masinii nu implica si schimbari de material, materialul fiind acelasi
indiferent de tipul masinii;

2 — alegerea masinii pentru o operatie dintr-un procedeu cu mai multe operatii asupra
aceluiasi reper nu ar influenta semnificativ rezultatele de baza (costul prelucrarii,
durata prelucrarii) la celelalte operatii din secventa.

In cazul cand aceasti influenta ar exista, atunci nu este vorba de o problema simpli de
a alege cea mai bund masina independent la fiecare operatie, ci este vorba de o
problema mai complicatd de optimizare a intregii secvente de operatii, problema care
va fi tratatd in continuare in acest capitol.

La alegerea intre o magind universala si una cu un grad mai mic sau mai mare de
specializare, problema poate sa apard in doua variante:

a) — pentru oricare din tipurile de masini pe care s-a preconizat executarea
operatiei existd disponibil de capacitate, masinile existd Tn uzina si, deci,
nu se cer investitii noi;

b) —asemenea disponibilitati de capacitate nu exista pentru toate tipurile de
magini luate In considerare, fie cel putin pentru una dintre tipurile de
masini.

In cazul variantei a) alegerea de masini se face pe baza criteriului costurilor de
exploatare influentate, iar in cazul variantei b) intervine criteriul revenirii la capitalul
investit, care echivaleaza cu recurgerea la o0 metoda de analizd economica pentru
evaluarea eficientei investitiei.

Masinile universale, comparativ cu cele speciale, prezinta anumite conditii de

aplicare, avantaje si dezavantaje.

Avantajele masinii universale comparativ cu masina speciala sunt

urmatoarele:

- se preteaza la volume mici de fabricatie, chiar unicate;

- se preteaza la schimbari de caracteristici ale reperului si materialului;

- necesitd investitii mici, deoarece se fabrica in productie de serie in uzinele
constructoare de masini.

Dezavantajele masinii universale, comparativ cu masina speciala, sunt urmatoarele:

- are productivitati scazute;

- se opereaza cu muncitori cu calificare ridicata;

- da precizii de prelucrare mai mici si totodata costuri de prelucrare mai
ridicate comparativ cu masina speciala.

In vederea alegerii intre masina universala si masina speciala trebuie sa se facd o
analiza de detaliu a costurilor de prelucrare fara amortisment.

Analiza consta 1n a considera un tip de masina ca variantd de baza (tip pentru care
dispunem de cele mai sigure date referitoare la costuri), iar pentru celelalte tipuri de
masind se analizeaza doar acele costuri care difera fata de varianta de baza.

In principal, aceste costuri se rezuma la:

- costul manoperei operatorului;

- costul manoperei reglorilor (cand ei difera de operatori);

- costul cu energia consumata a masinilor in functie de regimurile
tehnologice);

- costul cu S.D.V-urile universale si speciale;

- costul pentru intretinerea si reparatia masinii (pe ora si masind).

Prin asemenea analize, un specialist in costuri de operare este in masura sa stabileasca
functiile matematice ale costurilor pe tipuri de masini si genuri de operatii.

Pentru compararea tipurilor de masini se recurge la diagrama prag de

eficacitate prin care se definesc domeniile de volum de productie (marime de



comanda sau de lot) 1n care fiecare tip de masina este eficace ca si cost, lucru ce
echivaleaza cu asigurarea prelucrarii comenzii (a lotului) cu costurile cele mai scazute
pe domeniile respective.

Pentru a aplica o diagramad de prag de eficacitate trebuie sd dispunem de functiile
explicite — pe tip de masina si gen de operatii.

Utilizarea diagramei de prag de eficacitate intr-o astfel de analiza va fi prezentata in
paragraful urmator.

8.3.3. Documentatia tehnica

Pregatirea tehnicd a productiei/fabricatiei se concretizeaza in principal n
documentatia tehnica care cuprinde urmatoarele elemente: proiectul tehnic, proiectul
de executie, cartile tehnice ale mijloacelor fixe si dosarul de fabricatie.

Proiectul tehnic cuprinde datele si informatiile necesare definirii integrale a
obiectivului economic, produsului sau serviciului de realizat; in functie de
complexitatea obiectivului sau produsului; este precedat de un studiu tehnico-
economic sau studiu de fezabilitate prin care se fundamenteaza oportunitatea din
punct de vedere tehnic, economic si social.

Proiectul de executie contine un ansamblu de piese scrise si desenate prin care
se precizeaza detaliile constructive si caracteristicile tehnice ale produsului sau
serviciului proiectat care sd permitd corecta lor realizare.

Piesele scrise, cuprinse in proiectul de executie sunt, in general, urmatoarele:

- memoriu de prezentare al produsului/serviciului proiectat;

- caietul de sarcini continand informatiile ce precizeaza caracteristicile

tehnice si functionale ale produsului/serviciului;

- normele de tehnica securititii muncii.

Piesele desenate continute in proiectul de executie sunt in principiu urmatoarele:

- borderoul de desene, respectiv lista codificata a tuturor desenelor de

executie necesare realizarii produsului;

- desenele de executie pentru ansambluri, subansambluri, repere, detalii din

repere etc.;

- nomenclatorul de repere pe produs;

- lista reperelor normalizate i tipizate.

Cartea tehnica a produsului mijloc de munca, cuprinde modalitatile de utilizare,
functionare si conservare; insoteste produsul la beneficiar.
Dosarul de fabricatie are continutul si se elaboreaza conform celor ardtate la pct.8.1.

8.4. Elaborarea tehnologiilor de fabricatie; probleme organizatorice, de analiza
si decizie
8.4.1. Conceptul de tehnologie de fabricatie si importanta conceptiei tehnologice

Un produs finit sau o componenta a acestuia, subansamblu sau reper, sunt definite cu
ocazia pregatirii constructiv-functionale a fabricatiei §i se regasesc intr-un desen sau
set de desene de executie. Acestea cuprind specificatiile corespunzatoare referitoare la
urmatoarele:

- materialele necesare;

- structura produsului;

- forma componentelor acestuia;

- caracteristicile lor functionale;

- procedeele tehnologice de baza.



Operatiile de productie necesare pentru a realiza un produs finit trebuie concepute si
aranjate Intr-o succesiune rationala care sd permita o prelucrare eficienta.

In intelesul cel mai larg, tehnologia se referi la toate fazele tehnologice si
operatiile care compun aceste faze, pentru a putea concepe pe aceasta baza planul de
fabricatie.

La baza elabordrii planului de fabricatie sta conceptia initiala ce se regaseste
in proiectul constructiv initial, cu informatiile sistematizate in setul desenelor de
executie, ele reprezentand intrarile pentru conceptia propriu-zisd a modului de
executie a operatiilor.

Orice operatie de productie care are drept rezultat un plus de valoare prin
contributia manoperei, materialului, echipamentelor, sculelor, poate fi mai mult sau
mai putin eficientd, in functie de conceptia procedeului tehnologic.

Fara un procedeu tehnologic bine conceput, orice operatie, chiar dintre cele
mai simple, poate deveni greu de realizat si costisitoare.

Gradul de complexitate al conceptiei procedeelor tehnologice poate varia de la o
simpla lista de operatii scrisa de méana pe partea verso a unui desen de executie pana
la descrierea amanuntita a fiecdrui element din fiecare operatie, inclusiv descrieri
explicite ale sculelor, dispozitivelor de control, amenajarilor locurilor de munca,
succesiunea fazelor si trecerilor ale masinii etc.

Munca de conceptie si volumul documentatiei pentru elaborarea tehnologiilor difera
mai ales 1n functie de tipul fabricatiei (masa, serie mare, mijlocie §i mica, unicat).

In functie de acestea apar diferente in privinta modului cum este organizati conceptia
tehnologica.

8.4.2. Solutii de organizare a conceptiei tehnologice

Activitatea de conceptie a procesului de fabricatie care se desfasoara in uzine si
ateliere se poate organiza sub mai multe forme, dupa volumul productiei si dupa
caracteristica tipologica a fabricatiei.

Se desprind trei solutii organizatorice:

a) Conceptia tehnologica la nivel de “executant — maistru” (fara tehnologi
specializati)
In cazul productiei individuale (de unicat) sau comenzi mici, nu este eficient si se
incadreze tehnologi specializati. Acesta este cazul atelierelor mici: de turndtorie,
scularie, prelucrdri mecanice, in care procedeul de fabricatie poate fi stabilit cu
destula eficacitate de maistrul de atelier intr-un mod nereglementat, impreund cu
executantul. Priceperea muncitorilor din atelier si raportul strans pe care acestia il au
cu maistrul care conduce procesul de productie, elimina necesitatea de a se intra in
detalii si de a se elibera o documentatie tehnologica in sensul strict al cuvantului.
b) Conceptia tehnologica la nivelul tehnologiilor de atelier sau sectie cu tehnolog
normator (conceptie tehnologica fara atelier sau colectiv uzinal de conceptie
tehnologica)
In cazul fabricatiei unui produs intr-o maniera repetativa cand exista probabilitatea
unei oarecare stabilitati a procesului de fabricatie (productia de comanda mare care se
repetd si productia de serie mica) este rational ca problema conceptiei tehnologice sa
se rezolve la nivelul atelierului sau sectiei cu unul sau mai multi specialisti care au
sarcini de munca de conceptie i competenta necesara in tehnologii de fabricatie.
Sarcina specialistului sau a colectivului de conceptie este de a da amanunte
asupra procesului de fabricatie care sd-i permitd muncitorului de calificare medie sa



realizeze un produs de calitate la un cost rezonabil. Pentru folosirea rationala a
personalului tehnic In asemenea situatii de productie, trebuie ca inginerii tehnologi sa
aiba si sarcina proiectdrii sculelor speciale a utilajelor din autodotare, de stabilire a
normelor de munca.

¢) Conceptia tehnologica specializata pe operatii tehnologice (cu tehnologi
specializati pe operatii)

La unitatile mari de productie, care produc in mod repetativ (serii mijlocii §i serii
mari) unul sau cateva produse in cantitati mari este rational s se dispund de tehnologi
specializati pe grupe de operatii.

Posturile de tehnologi sau colectivele de tehnologi pe operatii pot primi sarcini
de a se ocupa separat de conceptia tehnologica pentru operatiile de turnatorie, de
prelucrari mecanice prin aschiere, de asamblare, etc. In mod normal, asemenea
ingineri tehnologi nu au alta sarcind decat aceea de a proiecta un proces de fabricatie
si o tehnologie care sa se poatd aplica. Avantajul unei astfel de solutii e remarcabil cu
conditia ca activitatea tehnologilor specializati sa aiba o conducere corespunzatoare
care sa compenseze lipsa de continuitate intre specialisti. Trebuie sa existe o stransa
legatura intre personalul de conceptie tehnologica specializat si celelalte categorii de
personal: maistri, reglori, muncitori, operatori care prin functiile lor coopereaza la
realizarea productiei.

La precizarea locului pe care-1 ocupa functia de conceptie a tehnologiilor de
fabricatie Tntr-o unitate industriald, trebuie sa se tina seama ca acest proces de
conceptie tehnologica constituie baza pentru a stabili in continuare costurile de
fabricatie si pentru alocarea resurselor.

Un proiect de proces de fabricatie care nu poate fi pus in practicd sau care nu
poate defini Tn mod precis sarcinile de munca, va conduce la evaluari false ale
costurilor de fabricatie si la o apreciere falsa a resurselor necesare. Ca urmare, locul
conceptiei tehnologice 1n cadrul structurii organizatorice a intreprinderii trebuie fixat
la acel nivel de autoritate si raspundere de la care se poate dispune respectarea
procedeelor tehnologice si controlarea modificarii lor.

8.3.5. Documentatia tehnologica

Cuprinde aproximativ 20 de formulare si reprezentari standardizate, iar dintre
acestea trei sunt de baza, obligatorii:

- fisa drumului — spune pe unde va circula piesa;

- fisa operatiilor — descrie operatiile tehnologice;

- planul de fabricatie (sau fisa operatiei) — descrie fazele de masina,

trecerile, manuirile, verificarile, etc.

Dintre acestea “Fisa tehnologica” este documentul de baza al etapei de
pregatire tehnologica a fabricatiei.

Fisa tehnologica contine principalele elemente de identificare a obiectului
supus prelucrdrii, precum si toate informatiile privind desfasurarea procesului
tehnologic de prelucrare a unui reper sau component al produsului.

In cazul productiei de unicate si serie mica, fisa tehnologica este principalul document
dupa care se executd produsele sau componentele acestora.

La productia de serie si de masa, detalierea pregatirii tehnologice se face prin
elaborarea “Planurilor de operatii”.

Prin continutul sdu, planul de operatii este un document important n
organizarea productiei in flux si in cazul specializarii locurilor de munca.



8.4. Pregitirea materiala si organizatorica a fabricatiei
8.4.1. Compartimentele care realizeaza pregitirea materiala si organizatorica a
fabricatiei si atributiile acestora

Pregatirea materiald si organizatorica a productiei este o activitate continua si
sistemica desfasurata in fiecare intreprindere, determinatd de adaptarea la noile cerinte
impuse de promovarea larga a progresului tehnic.

Pregatirea materiala a fabricatiei are ca obiect asigurarea procesului de
productie cu mijloacele materiale necesare desfasurarii sale in conditii cat mai
favorabile (suprafete de productie, utilaje, mijloace de transport, materiale, energie,
ambianta etc.).

Pregatirea organizatorica consta in determinarea metodelor si parametrilor
care reglementeaza desfasurarea procesului de productie, in scopul realizarii sarcinilor
de productie si a obligatiilor contractuale la termenele prevazute in plan, cu eforturi
minime.

In cadrul pregatirii material-organizatorice se poate urmari si logistica
materialelor, in special pentru industria alimentara.

Privita la nivelul intreprinderii, activitatea de pregatire materiala si organizatorica a
fabricatiei, urmand etapei de pregatire tehnicd, se refera la ansamblul productiei si nu
numai la produsele noi. Acest lucru se justifica prin faptul ca in unitatile industriale
existente asimilarea in fabricatie a produselor noi se efectueaza, in mod normal,
paralel cu realizarea sarcinilor curente de productie ale unitatii.

La pregatirea materiald si organizatoricd a fabricatiei colaboreaza compartimentele
tehnice, de productie si unele functionale.

Sectiile si atelierele de proiectare produse, tehnologii, autoutilari si S.D.V.-uri,
asigura documentatia tehnico-economica si asistentd tehnica de specialitate.
Compartimentele organizarea productiei i a muncii, protectia muncii, colaboreaza la
elaborarea solutiilor de organizare si la implementarea lor, urmaresc realizarea
conditiilor de protectia muncii.

Compartimentele cercetare, investitii, analizeaza capacitatea de productie, planul de
incarcare a utilajelor, locurile inguste, excedentele de capacitate i urmaresc realizarea
planului de investitii pentru desfasurarea normala a fabricatiei.

Compartimentul: personal, invitdmant, salarizare, urmareste asigurarea si pregatirea
personalului.

Compartimentul: pregatirea, programarea si urmarirea productiei urmareste asigurarea
conditiilor operative, a programelor de fabricatie, asigurarea locurilor de munca etc.
Sectiile (compartimentele) de scularie si gospodéria de S.D.V-uri executa si asigura
fabricatia cu S.D.V-uri si A.M.C.-uri.

Compartimentele mecano-energetice pregatesc utilajele, analizeaza starea tehnica,
efectueaza reamplasdri si montaje, verificd instalatiile energetice si urmaresc
asigurarea conditiilor pentru alimentarea cu energie a fabricatiei.

Compartimentele de productie — sectiile, atelierele — colaboreaza cu celelalte
compartimente la pregatirea material-organizatorica a fabricatiei.

Principalele atributii ce revin acestor compartimente n vederea pregatirii materiale si
organizatorice a fabricatiei sunt:

- pregatirea utilajelor, agregatelor, a instalatiilor tehnologice si a

suprafetelor de productie;

- echiparea utilajelor si locurilor de munca cu S.D.V-uri si A.M.C-uri;

- organizarea locurilor de munca conform cu tehnologiile de fabricatie

existente, inclusiv a posturilor de control tehnic al calitatii;



- pregdtirea personalului de executie pentru ocuparea locurilor de munca si a
posturilor de control;
- formarea stocurilor de materii prime, materiale, semifabricate din afara,
pentru desfasurarea normala si ritmica a activitatii de productie;
- organizarea activitatii de executare si de omologare a prototipului si a
seriei zero pentru noile produse;
- perfectionarea sistemului de programare operativa si de evidenta a
productiei etc.
Prin continutul lor etapele sau fazele de realizare a pregétirii productiei trebuie sa aiba
un caracter concret, sa prevada solutii eficiente, posibile de aplicat in practica, cu
termene scurte. In acest scop se elaboreaza un program calendaristic sau un grafic de
urmadrire, in care se evidentiaza lucrdrile care trebuie executate, compartimentele care
le realizeaza, volumul de lucrari de executat, precum si termenele de executie.

CAPITOLUL IX
CONCEPTE SI METODE DE MARE EFICIENTA ECONOMICA FOLOSITE
iIN MANAGEMENTUL PRODUCTIEI INDUSTRIALE

9.1. Metoda de organizare “Tocmai la timp” (Just in time sau Juste a
temps)

Aceasta metoda permite organizarea productiei in flux continuu cu o fiabilitate
corespunzatoare sub raportul termenelor de executie, a calitdtii productiei i a
costurilor.

Folosirea metodei “Tocmai la timp” reprezinta modalitatea de organizare a
productiei “in flux tras” si coordonarea desfasurarii productiei potrivit cererilor
formulate 1n aval catre amonte in fluxul de fabricatie.

Aceasta metoda impune organizarea productiei potrivit urmatoarelor cerinte:

- diferitele materii prime $i componente ale productiei trebuiesc aduse la
locurile de munca pentru prelucrarea tocmai la timp, fara stocari sau
asteptari inutile;

- pentru montajul subansamblelor piesele necesare trebuiesc aduse tocmai la
timp;

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

- produsele finite trebuiesc executate tocmai la timp 1n stricta coordonare cu
termenele de livrare, pentru a se evita stocarile inutile.

9.2. Metoda Kanban

Kanban in limba japoneza inseamna fisa, eticheta, cartela.

Metoda Kanban de organizare a fluxurilor de productie constd in declansarea
productiei unui post de lucru situat Tn amonte in functie de cererea de productie a
postului de munca situat in aval, folosind pentru aceasta un mijloc vizual simplu.

Folosirea metodei necesita punerea la punct a unui flux de informatii care
merg din aval cdtre amonte si, ca raspuns, un flux de reintoarcere de materii prime,
materiale, piese, etc., din amonte spre aval.

Sistemul de organizare potrivit metodei Kanban se bazeaza pe folosirea a doua
fise, atunci cand posturile de munca sunt indepartate sau cand volumul de piese
necesitd un stocaj intermediar sau, de regula, o singura fisd. De asemenea, folosirea
metodei necesita punerea pieselor de acelasi fel in containere identice, de dimensiuni



potrivite pentru a fi manipulate usor, pe cat posibil manual si o organizare a productiei
pe linii de productie pe obiect de fabricat (produs).

In esent, aplicarea metodei Kanban necesiti respectarea urmatoarelor reguli:

- postul (Iocul) de lucru din aval semnaleaza postului de lucru din amonte
(de la care trebuie s primeasca piese) ca a inceput sa prelucreze prima
piesa din containerul cu piese care este in asteptare;

- in momentul primirii semnalului si a figei care mentioneaza piesele In
cantitdtile necesare, postul de lucru situat in amonte executa piesele si
cantitatile solicitate;

- postul de lucru, situat in aval este reaprovizionat cu un nou container la
timpul potrivit, pentru a avea asigurat continuitatea lucrului;

- posturile de lucru situate in amonte trebuie sa furnizeze numai piese sau
produse de buna calitate;

- stabilizarea si adaptarea corespunzdtoare a ciclurilor de productie.



9.3. Metoda S.M.E.D. (Single Minute Exchange of Dies)

Aceasta metoda reprezinta un demers de imbunatatire a productiei care are la baza
stabilirea unor loturi de fabricatie de marimi mai importante atunci cand se estimeaza
cd exista timpi prohibitivi de schimbare a utilajelor.

Metoda a fost inventata de profesorul Shigeo Shingo si a fost experimentata in
numeroase Intreprinderi apartindnd firmei Toyota.

Pentru aplicarea acestei metode trebuie facuta o analiza in detaliu a tuturor
operatiilor care intervin la o schimbare, pentru a identifica operatiile care trebuie sa
fie efectuate in mod obligatoriu atunci cand postul de lucru este oprit si a acelor
operatii care pot fi executate in afara masinii, urmarindu-se pe aceastd baza gasirea
unor solutii de imbunatatire.

Potrivit metodei analiza constd, in esentd, in urmatoarele:

- inventarierea tuturor operatiilor de executat, fard a lua in consideratie, in

prima etapd, costurile implicate;

- cuantificarea costurilor posibile pentru orice modificare care ar avea loc;

- stabilirea prioritatilor si a unui program calendaristic de aplicare, ludnd in

consideratie raporturile care se stabilesc intre venituri, costuri si
rentabilitate.
Imbunatatirile care pot fi obtinute prin aplicarea metodei sunt multiple, ele putand fi
grupate In imbunatatiri ce au loc prin eliminarea sau micsorarea timpilor de aplicare,
prin diminuarea reglajelor pe loc de lucru, prin perfectionarea metodelor de cétre o
echipd de interventie experimentala si o analiza a timpilor i a miscarilor si prin
modificari profunde ale utilajului, progresiv sau cu ocazia reinnoirii lui.

Eliminarea sau micsorarea timpilor de aplicare se poate obtine prin stocajul in
apropiere a pieselor inainte de terminarea lotului, folosirea de manipulari adaptate,
utilajele fiind puse in ordine si in apropiere.

Pentru eliminarea reglajelor pe loc se pot folosi dispozitive de centraj,
racorduri rapide, dispozitive de fixare §.a., iar pentru aducerea unor modificari
substantiale la utilaje pot fi adoptate solutii deja verificate cu ocazia schimbarilor de
utilaje.

9.4. Productia integrata prin calculator (Computer Integrated
Manufacturing-C.I.M.)

Productia integrata prin calculator reprezintda un sistem de organizare a
productiei prin care se asigura integrarea tuturor elementelor legate de
productie prin mijloace cu caracter tehnic cat si prin cele cu caracter economic,
social si uman.

Folosirea acestui sistem de organizare a productiei reprezinta un demers
global, necesar pentru asigurarea unei productivitati superioare, in conditiile
adancirii concurentei dintre diferitele intreprinderi. Aplicarea metodei cuprinde
ansamblul activitatilor, incepand cu conceptia si proiectarea produselor si
incheind cu livrarea acestora, folosind metodele si mijloacele cele mai potrivite
pentru a asigura o crestere puternica a productivitatii muncii, reducerea
costurilor, respectarea termenelor de livrare, o calitate superioara a produselor
precum si un grad sporit de flexibilitate atat a fiecarei componente a sistemului
cat si a ansamblului acestuia.

Un sistem de organizare “Productia integrata prin calculator” cuprinde
echipamente fizice automate - care {i permit folosirea calculatoarelor electronice



in proiectare, in activitatea de design, ateliere flexibile de fabricatie, echipamente
de stocare, transport si manipulare automatizate, avand la baza o metodologie
conceptuala care integreaza elementele componente unui sistem global de
informare si de decizie.

Pentru introducerea in cadrul intreprinderii a sistemului de conducere si
organizare “Productia integrata prin calculator” trebuie sa se asigure atat o
integrare a echipamentelor si datelor cat si integrarea unor metode superioare
de organizare, cum sunt metodele “Just in time - Tocmai la timp”, “Controlul
calitatii totale”, “Pilotajul intreprinderii” s.a.

Pentru introducerea sistemului trebuie stabilit In prealabil arhitectura
sistemului, care cuprinde un ansamblu de metode reprezentand diferitele
aspecte, modele care contin elemente si relatii intre ele care permit pe baza
aplicarii lor o functionare sincronizata a tuturor compartimentelor functionale si
de productie ale intreprinderii.

Punerea in aplicare a sistemului de conducere si organizare “Productia
integrata prin calculator” necesita parcurgerea unor etape si solutionarea optima
a acestora.

In primul rand trebuie definite de o manierd exhaustivi ansamblul
componentelor care trebuie integrare in cadrul sistemului, din randul carora fac
parte componentele cu caracter tehnic, de marketing, organizationale,
ergonomice, sociale s.a. si care sa satisfaca cerintele unui management global
optim.

Dupa definirea acestor elemente trebuie sa se elaboreze o schema
functionald pentru gestionarea datelor tehnice, care sa identifice obiectele
industriale care trebuiesc gestionate, de la produse pana la resursele tehnice
(masini, utilaje etc.) si umane si elaborarea unor scenarii tehnice, cu specificarea
sistemelor de organizare, a sistemelor de automatizare si a sistemelor
industriale.

Toate aceste demersuri trebuie sa aiba la baza un plan de actiuni (de
integrare) prin care sa se precizeze esalonarea calendaristica a lucrarilor, a
cheltuielilor necesare, a structurilor necesare realizarii si a mijloacelor tehnice
necesare.

Proiectul de introducere a sistemului trebuie sa fie condus de un sef de
proiect, care trebuie sa aiba calitati de animator, sa fie un adevarat conducator,
de recomandat sa nu fie un tehnician, care sa poata instaura un management
participativ in cadrul grupei si in cadrul intreprinderii, in general.

La nivelul intreprinderii, trebuie sa se porneasca de la cele trei
subsisteme importante de gestiune, cum sunt subsistemul de decizie,
subsistemul de informare si subsistemul de operare.

Elaborarea strategiei, definirea obiectivelor si realizarea pilotajului
operational si strategic este realizat de subsistemul de decizie.

Traducerea in viata a prevederilor planurilor intreprinderii referitoare la
productie revine subsistemului operational, care cuprinde atelierele de
productie, liniile de prelucrare sau de montaj, celulele de fabricatie s.a.

Legaturile dintre subsistemul de decizie si subsistemul operational este
asigurata de subsistemul de informare, care are rolul, printre altele, de a informa
subsistemul de decizie asupra realizarilor subsistemului operational (modul cum
au fost Indeplinite prevederile programelor de fabricatie) si de a comunica, de



asemenea, deciziile subsistemului de decizie catre subsistemul operational cu
privire la sarcinile de fabricatie care trebuiesc realizate.
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