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INTRODUCERE. SISTEMUL DE PRODUCIE, COMPONENT DE BAZ AL
AFACERILOR

INDUSTRIALE

Teme tratate: - Conversia capitalului financiar n capital
imobilizat (active fixe

corporale i necorporale);

- Derularea unui proces investiional;

- Derularea procesului de exploatare;

- Rolul pieei n aceste procese;

- Relaia dintre bilanul contabil i sistemul de fabricaie
(active

imobilizate) i capitalul circulant (stocuri, trezorerie
etc.)

- Schi explicativ a relaiei descrise mai sus;

- Conversia invers a capitalului din marf in bani;

- Ciclurile de conversie a capitalului i formarea
profitului;

- Rolul resursei umane i remunerarea acesteia;


	
ISP_c2

CAPITLUL I

SISTEMUL DE PRODUCIE. FAZELE PROIECTRII UNUI SISTEM DE
PRODUCIE

1. Sistemul de producie. Noiuni generale Producia reprezint
procesul de transformare a resurselor

astfel nct, prin schimbri ale structurii, locaiei sau timpului,
acestea s poat fi utilizate pentru satisfacerea nevoilor.

Factorii de producie sunt grupai n trei categorii: 1. natura
(factori naturali): pmnt, ap, aer, petrol etc. 2. munca: oamenii
angrenai n procesul de producie; 3.capitalul: construciile,
echipamentele, materile prime i

alte componente artificiale. Ele se mai numesc i capital tehnic.
Dup durata utilizrii, capitalul tehnic poate fi: - capital fix (sau
imobilizat): se utilizeaz cel puin un an

n procesul de producie (cldiri, maini-unelte, calculatoare etc).
El particip la mai multe cicluri de producie i nu poate fi
modificat o dat cu variaiile rapide ale pieei.

- capital circulant: trebuie renoit la fiecare ciclu de producie
(materii prime, subansamble, energie etc). El este un factor de
producie variabil i poate fi modificat n timp scurt pentru a
rspunde la cerinele pieei.

La aceti factori de producie clasici se adaug informaia

i ntreprinztorul. ntreprinztorul este un tip special de resurs
uman care

i asum riscul combinrii celorlali factori n scopul produciei de
bunuri i servicii.


	
Componentele factorilor de producie trebuie s fie

organizate i combinate astfel nct s fie ndeplinite obiectivele
principale al oricrei activiti economice:

- obinerea profitului; - creterea averii ntreprinztorului. n
funcie de strategie, accentul se poate pune pe unul, pe

cellalt sau pe ambele obiective. Determinarea factorilor de
producie adecvai (alocarea

resurselor optime) realizrii unui nomenclator de produse cerute
de pia se face prin Ingineria Sistemelor de Producie. n cursul de
fa se vizeaz n special alocarea capitalului tehnic, cu accent pe
cel fix, dar n strns corelaie cu ceilali factori de producie.

Din punct de vedere funcional, la modul cel mai general,

sistemul de producie poate fi considerat ca un sistem cibernetic
deschis care menine relaii permanente cu mediul extern (figura de
mai jos).

Sistemul de producie sistem cibernetic deschis

Sistemul de Producie ( SP )

Y = Rezultate Resurse = X

Mecanism de reglare ( R )

- materiale - financiare - umane - informaii

X Y - produse/servicii - for de munc - informaii

INTRRI IEIRI

Bucl de reacie

Obiective


	
Funcia unui sistem (aici este funcia de producie) reprezint
caracteristica sa de a transforma intrrile (resursele, factorii de
producie) n ieiri (cantitatea de produse i servicii) i are
forma:

Y = f(X) (1)

Relaia dintre intrri i ieiri poate fi dat i tabelar. Mecanismul
de reglare (alocare a resurselor) n economiile

libere este asigurat de pia (schimbul organizat de bunuri,
servicii, resurse ntre vnztori i cumprtori).

Principalele caracteristici care asigur o bun funcionare a

sistemului sunt stabilitatea i fidelitatea. Stabilitatea se
refer la asigurarea unei continuiti a

ieirilor (Y), determinate de pia, la variaii ale intrrilor (X).
Cu ct intrrile pot varia mai mult, fr a conduce la discontinuitatea
ieirilor i la absena profitului, cu att sistemul este mai
stabil;

Fidelitatea reprezint controlul ratei erorilor Y (adaptarea la
cerinele pieii) i asigurarea prin aceasta a unui nivel adecvat al
ieirilor care trebuie s corespund cu cererea pieei (utilizatori i
consumatori).

2. Structura sistemului de producie n funcie de specificul
activitilor desfurate, sistemele

actuale de producie sunt structurate pe subsistemele prezentate
n figura urmtoare.


	
Structura sistemului de producie

Notaiile utilizate n reprezentarea de mai sus sunt
urmtoarele:

SCo Subsistemul Comercial (aprovizionare, desfacere, logistic,
marketing) SRU Subsistemul Resurse Umane SCD Subsistemul Cercetare
Dezvoltare SFC Subsistemul Financiar - Contabil SMent Subsistemul
de Mentenan (ntreinere) SEnerg Subsistemul Energetic SMn
Subsistemul de Management SF Subsistemul de Fabricaie = Subsist. de
Prelucrare + Subsist. de Asamblare FM, FI, FE Flux Material,
Informaional i Energetic

Fiecare component are o importan relativ n cadrul

sistemului, importan care variaz de la un sistem la altul. n
cele mai multe aplicaii industriale fluxul materialelor tinde s
reprezinte elementul major.

SCo

SCD

SFC

SMent

SEnerg

SRU

SMn

SF

FM

FI

FE

FM

FI

FE

FI

FE

Sistemul de Producie

Produse/Servicii
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PROIECTAREA SISTEMELOR DE PRODUCIE Proiectarea unui sistem de
producie (SP) const n

determinarea structurii i configuraiei activelor fixe corporale
(materiale) i necorporale precum i a metodelor de operare din
sistem, metode care asigur desfurarea n bune condiii a unei
activiti din sfera produciei (sau similar n cazul serviciilor).
Activele fixe corporale, eseniale pentru sistem, se mai numesc
faciliti.

Exploatarea (sau utilizarea) unui SP se refer la stabilirea

metodelor prin care sistemul este folosit profitabil. La
proiectarea sistemelor de producie trebuie s fie luate

n considerare toate componentele, una dintre ele fiind selectat
drept conductoare sau dominant, n funcie de natura sistemului
proiectat.

1. Fazele proiectrii unui sistem de producie

Proiectele de SP sunt organizate pe patru faze de proiectare,
completate cu o faz iniial de pregtire (anteproiectarea), anterioar
proiectrii, i una de execuie, necesar finalizrii proiectului
(tabelul de mai jos):

Faz

a Numele

fazei Activitile desfurate n cadrul fazei

0 Anteproiectarea

Informaii iniiale culese din planul de afaceri, strategii,
prognoze, condiii specifice regionale

i de ar.

I Orientarea Definirea proiectului n termeni: scop, cereri,
localizare fizic, condiiile externe sistemului.


	
II Proiectul general

Soluii de principiu amenajare bloc, determinare structur,
necesar de echipamente, suprafee i personal, manipulare general i
metode de comunicaii, utiliti primare i

proiecte preliminare de construcii.

III Proiectele de detaliu

Soluii de detaliu amenajri detaliate pentru maini i echipamente,
manipularea de la un loc

de munc la altul, informaii specifice pentru echipamente i
proceduri, conducte i canale,

desene de detaliu pentru construcii.

IV Execuia Activiti fizice concrete, cerute de transformarea
proiectului n realitate.

n acest curs, cea mai mare pondere va fi acordat fazei a
II-a.

0. Anteproiectarea

Dac se cere perfecionarea, modernizarea sau extinderea unui
sistem de producie existent, atunci proiectantul sistemului mbuntit
trebuie s cunoasc toate elementele eseniale ale vechiului sistem:
produse, piee, tehnologii, suprafee, personal angajat, faciliti
existente, amplasament, amenajare, planuri de afaceri, strategii,
prognoze.

I. Orientarea

Pentru definirea temei de proiectare i apoi a ntregului

proiect se utilizeaz informaii importante, obinute de la
departamentul de marketing, pentru un sistem existent, sau din alte
surse pentru unul nou.


	
Informaii ce in de marketing

Impactul informaiei asupra proiectului sistemului de
producie

Cine sunt consumatorii utilizatorii produsului

1. Ambalarea produsului 2. Receptivitatea la schimbri aprute n
produs 3. Receptivitatea la schimbri aprute n strategiile de
marketing

Unde sunt localizai consumatorii utilizatorii ?

1. Amplasarea sistemului 2. Metoda de distribuie 3. Proiectarea
sistemelor de depozitare

De ce vor cumpra consumatorii-utilizatorii

produsul ?

1. Sezonabilitatea 2. Variaia vnzrilor 3. Ambalarea

Unde vor cumpra consumatorii utilizatorii

produsul ?

1. Dimensiunile unitilor de ncrcare 2. Procesarea comenzii 3.
Ambalarea

Ce cot de pia atrage produsul i cine sunt

competitorii ?

1. Tendine viitoare 2. Potenialul de cretere 3. Nevoia de
flexibilitate

Care este tendina n schimbrile ce apar n produs ?

1. Alocarea spaiilor 2. Metode de manevrare a materialelor 3.
Nevoia de flexibilitate

Pe baza elementelor precedente se poate formula tema de

proiectare, care n termenii cei mai generali se poate enuna
astfel:

S se proiecteze un sistem de producie pentru execuia clasei de
produse . , necesare n industriile .. , la o sarcin de producie
avnd urmtoarea structur:

- produsul 1, n gama de dimensiuni: .. , Q1= , buc/an;

- produsul 2, n gama de dimensiuni: .. , Q2= , buc/an;


	
- . - produsul p, n gama de dimensiuni: .. , Qp=

, buc/an. Loturile de fabricaie sunt cuprinse ntre . i

buc., pentru oricare dintre produse, iar termenele de livrare
sunt de min.: i max.: zile.

n domeniul construciei de maini, clasa reprezint

nivelul de generalitate cel mai nalt (ex. clasa arborilor, clasa
carcaselor, clasa automobilelor medii, etc).

O clas se compune din mai multe familii sau grupe (ex. familia
arborilor principali ai mainilor-unelte, familia carcaselor de
reductoare, etc).

La rndul ei, familia (grupa) se compune din mai multe variante
(ex. varianta arborilor principali pentru strunguri, varianta
carcaselor pentru reductoare cilindrice n dou trepte, etc).

O variant conine mai multe tipodimensiuni, componente

sau produse. Tipodimensiunile, componentele sau produsele sunt
toate de acelai tip i au aceleai dimensiuni. Dac este alctuit
dintr-un singur obiect atunci tipodimensiunea (componentul
produsul) este similar cu reperul.

n cadrul cursului, abordarea acestei problematici se va

face pe cazul simplificat al unei singure variante de produse,
reductibile la un singur produs (component).

Acest produs devine un produs de referin (reprezentativ

sau uneori fictiv). n cazul n care este un produs fictiv, el
nglobeaz toate atributele celorlalte produse, avnd complexitatea
mai mare dect a oricrui produs prevzut n tema de proiect sau chiar
a unor produse viitoare. Produsul fictiv este utilizat numai pentru
proiectarea sistemului, fr s fie efectiv n fabricaie.


	
ISP_c4

CAPITOLUL II

MODELE MATEMATICE ALE PRODUCIEI

1. Terminologie i definiii Sistemul de producie (SP) ntr-o
definiie mai

elaborat reprezint totalitatea componentelor naturale i
artificiale (materii prime, materiale, energie, scule, dispozitive,
utilaje tehnologice, cldiri), for de munc i relaii de producie,
concepte, organizarea muncii i conducerea fabricaiei, avnd ca scop
obinerea de produse finite sau servicii, vandabile pe pia.

Fabricaia este procesul parial al produciei de bunuri

materiale, prin care se acioneaz direct asupra semifabricatelor
prin operaii tehnologice de prelucrare, tratamente termice sau
montaj.

Sistemul de fabricaie (SF) execut sarcinile de realizare fizic
(direct) a produsului, prin transformri fizico-chimice i de form
asupra fluxului material (FM) cu ajutorul fluxului energetic (FE),
prin care informaiile tehnologice (fluxul informaional - FI) se
transfer asupra produsului, n condiii economice impuse.

Procesul tehnologic unitar este reprezentat de mulimea

prelucrrilor diferite ntre ele, care se execut asupra aceluiai
semifabricat, n scopul obinerii unei piese finite. Grupul de
prelucrri care se efectueaz n acelai spaiu determinat formeaz o
operaie tehnologic, iar spaiul respectiv se numete post de
lucru.


	
Pies reper este o pies prelucrat, de o anumit form geometric,
avnd dimensiuni determinate i proprieti fizico-chimice date. Toate
piesele de acelai fel, identice cu cea anterior definit reprezint
acelai reper k (Rk).

Lotul de fabricaie (LFk) reprezint cantitatea de

produse finite, piese de acelai fel (acelai reper Rk),
prelucrate fr ntrerupere ntr-un interval de timp dat.

LFk este caracterizat de: - nplk numrul de piese din lotul k
(dimensiunea lotului

de fabricaie) [buc/LFk]; - nlk numrul de loturi k ntr-un
interval de timp dat

(frecvena schimbrii loturilor) [nr.LFk/]. Familie de repere
mulimea reperelor caracterizate prin

forme geometrice asemntoare i prin tehnologii similare (ex.
familia arborilor cilindrici, familia blocurilor motor, familia
plcilor de matrie, etc.). Se pot diferenia i alte dou situaii, care
in seama de un singur criteriu i care sunt prezentate n cele dou
figuri de mai jos.

Exemplu

Gruparea bazat pe similariti tehnologice: produsele au

forme relativ diferite, dar tehnologii apropiate (similaritate
morfotehnologic)


	
Exemplu

Duritate 63 HRC Duritate 40 HRC

Gruparea pe baza asemnrii geometrice dar bazate pe

tehnologii diferite (similaritate morfoconstructiv)

Funciile fabricaiei

a. Funciuni de procesare material a1. Activiti direct productive
sunt cele care particip

nemijlocit la transformarea semifabricatelor (Sf) n piese finite
(Pf). Acestea sunt:

- prelucrri (procesri) materiale; - asamblare i montaj. a2.
Activiti indirect productive (auxiliare, ajuttoare) sunt cele care
creeaz condiii de execuie a celor direct productive. Acestea sunt:
- msurare i control (dac nu se efectueaz direct pe utilajul
tehnologic, ci n posturi de lucru specifice); - activiti de
logistic intern: - manipulare material; - stocare material; -
pregtire i adaptarea mainii la schimbarea reperului. b. Funciuni de
procesare informaional


	
2. Durata fabricaiei unui reper dat Durata fabricaiei unui reper
k este dat de timpul total n

care se prelucreaz complet, n sistemul de fabricaie, o pies
finit din reperul k. n limbajul uzual al ntreprinderilor, acest
interval de timp, dintre momentul intrrii unui semifabricat n
sistem i momentul ieirii piesei finite aferente din sistem, se mai
numete i timp de parcurs (lead time).

n cazul cel mai general, pentru prelucrare complet, un

semifabricat se deplaseaz i staioneaz, n timpul prelucrrii, la
mai multe posturi de lucru dispuse n serie.

Traseul tehnologic al reperului

Durata fabricaiei reperului k (timpul total de fabricaie a
reperului TRk) va fi:

.]t.u[nt

ttTq

1i pl

adiauxinRk

=

++=

unde: i indicele mainii curente UTi sau postului de lucru
curent; k indicele reperului curent; q numrul de maini i posturi de
lucru prin care piesa trece succesiv; npl - nr. de piese din lotul
k; tn i timpul normat la operaia i, care se compune din mai muli
timpi (cum se va vedea mai jos) dintre care principalul este top i
timp operaional (de procesare) al reperului Rk pe UTi; taux i timp
auxiliar n afara postului (ciclului) de lucru, aferent prelucrrii
Rk pe UTi;

tad timp de adaptare la intrarea n fabricaie a reperului k.

UT1 UT2 UTq
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Detaliind mai mult micrile i timpii afereni, la prelucrarea
semifabricatului Sf pe un centru de prelucrare prin frezare UTi,
avem imaginea de mai jos.

Micrile executate n afara postului de lucru i n postul de
lucru

Pentru notaiile din figura avem: - n afara postului de lucru:
taux i= tTp+ tTfi+ tSi+ tA+ tE+

tSe+ tTfe , adic suma timpilor pentru: transport (Tp), transfer
la intrare n postul de lucru (Tfi), stocare la intrare (Si),
alimentare (A), evacuare (E), stocare la ieire (Se), transfer la
ieire (Tfe). Aceti timpi sunt afereni sistemului de logistic
intern.

- n postul de lucru: top i= tARz+ tARx+ tATx+ tRRz+

tRRx, adic suma timpilor pentru: avans rapid pe direcia z (ARz),
avans rapid pe direcia x (ARx), avans tehnologic pe direcia x
(ATx), retragere rapid pe direcia z (RRz), retragere rapid pe
direcia x (RRx). Se mai numesc timpi ai ciclului de lucru (sunt
dependeni, n special, de UTi).

UTi

PLi

Si Se

Tp Tfe

E

Tfi

A

Tp

n afara postului de lucru

Sf

E

RRx

RRz ATx

ARx

ARz

PLi

n postul de lucru


	
Dintre timpii de mai sus, singurul timp efectiv productiv este
tAT, adic timpul de avans tehnologic (cnd se execut micrile de
generare), care, de aceea, se mai numete i timp de baz tb. Ceilali
timpi care compun top i se mai numesc timpi de gol tg, care se
doresc a fi ct mai mici. Prin micrile de gol se asigur condiiile
necesare executrii micrilor de generare. Tot timpi de gol sunt i
timpii de schimbare a sculelor (micri nemarcate pe figur) pe
centrele de prelucrare.

Operaiile tehnologice se realizeaz prin intermediul

ciclurilor de lucru, care cuprind att micrile de generare (cele
care dau timpii de baz tb) ct i pe cele de gol (care dau timpii de
gol tg). Durata ciclului de lucru, la postul de lucru i, formeaz,
deci, timpul operaional top i. innd seama de totalitatea micrilor
mainii i activitilor derulate de operator, care au loc n postul de
lucru i n afara acestuia, timpii afereni acestor micri i activiti
se pot grupa astfel:

top = tb + tg tn = tb + tg + tpd+ tdo + tuon + tupi NT = tn +
tusr + tuasr n care: tn - timp normat, sau timp de main (este
dependent

de utilaj i operator); tpd timpul de prindere n dispozitiv; tdo
timp de deservire organizatoric; tuon timp unitar de odihn i
necesiti;

tupi timp unitar de pregtire ncheiere; NT norma tehnic de timp
(este dependent de

utilaj, operator i de sistem: flexibilitate, fiabilitate,
organizare mentenan); tusr timp unitar de staionare n reparaii;
tuasr timp unitar de adaptare la schimbarea

reperului.


	
Raportul dintre timpul normat i norma tehnic de timp d gradul de
utilizare al utilajului respectiv.

3. Durata fabricaiei lotului Reprezint timpul total n care se
execut complet

(proceseaz) toate cele npl piese Rk identice dintr-un lot de
fabricaie, egal cu timpul total de trecere a acestora prin atelier,
secie, fabric. Durata fabricaiei se calculeaz diferit n funcie de
succesiunea operaiilor tehnologice i a posturilor de lucru.

3.1. Dispunere serie a posturilor de lucru

n aceast dispunere, toate piesele care compun lotul au un traseu
tehnologic identic (orice exemplar al reperului Rk este prelucrat
succesiv pe fiecare dintre cele q utilaje tehnologice sau posturi
de lucru), ca n figura de mai jos. Aceast dispunere formeaz o line
tehnologic n flux.

Sistem de fabricaie serie

Durata fabricaiei lotului k, compus din npl piese de tip Rk
(timpul total de fabricaie a lotului TLk) va fi:

( ) ]lot/.t.u[ttttmaxnT rtadiauxninplLk +++= (2)

unde:

tauxn i - timpul auxiliar de la postul i, corespunztor micrilor
sau staionrilor logistice nesuprapuse peste micrile aferente ale
timpului normat;

Sf Pf UTq UT2 UT1


	
tad - timpul de adaptare la intrarea n fabricaie a lotului
Lk

, necesar echiprii cu scule, dispozitive, programe CNC, reglri,
etc. Este timpul de staionare a sistemului de la terminarea
prelucrrii la postul UT1 a ultimei piese a lotului Lk-1 i intrarea
la postul UT1 a primei piese din lotul Lk;

trt intervalul timpului de regim tranzitoriu (la intrarea n

fabricaie a lotului Lk), cuprins ntre momentul intrrii pe linia
de fabricaie a primului exemplar din lot i momentul n care acesta
prsete linia ca pies finit. Regimul tranzitoriu de funcionare se
mai numete i regim dinamic.

Perioada teoretic a ciclului de lucru (sau tactul de fabricaie
[u.t./buc.]), dependent de maini, tehnologie i reper, este
intervalul de timp n care se obine o pies finit, la ieirea din
sistem. Pentru cazul dat se calculeaz cu relaia:

( ) ]buc/.t.u[

nttttmax

nTT

pl

rtadiauxnin

pl

LkLkc

+++==

Ritmul de fabricaie RFLk [buc/u.t.] este frecvena de

repetare a ciclului de lucru la fabricaia lotului Lk. Este,
deci, inversul perioadei ciclului de lucru (sau tactului de
fabricaie), adic:

.]t.u/buc[

T1RFLkc

Lk =

Se costat c ritmul de fabricaie caracterizeaz productivitatea pe
timp liniei. Productivitatea este un raport dintre un rezultat i o
resurs (aici resursa este timpul). Observaie. Fr s fie obligatoriu,
se recomand ca unitatea de timp [u.t.] s se aleag astfel nct ritmul
de fabricaie s rezulte supraunitar sau chiar de valori ntregi.
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3.2. Dispunere n paralel a posturilor de lucru

La dispunerea n paralel a posturilor, o pies oarecare din lot
poate fi prelucrat complet pe oricare dintre posturile de lucru ale
sistemului.

Sistem de fabricaie paralel

Se consider cazul cel mai general n care reperul Rk are

durate de fabricaie diferite pe cele q utilaje tehnologice (sau
posturi de lucru). Fie TRk j durata fabricaiei complete a reperului
Rk n postul de lucru j:

]buc/t.u[

pnt

ttTpl

jadjauxnjnjRk ++=

Notnd cu RFLk j ritmul de fabricaie al lotului k pe

utilajul j, adic:

.]t.u/buc[T

1RFjRk

jLk =

atunci durata de fabricaie a celor npl piese ale lotului k, n
cazul dispunerii n paralel va fi:

]t.u[RF

nT p

1jjLk

plLk

=

=

UT1

UT2

UTp SF

Sf Pf


	
3.3. Linii tehnologice n flux, dispuse n paralel (posturi
serie-paralel)

Este o combinaie a celor dou situaii precedente, n care o pies a
lotului se poate prelucra pe oricare dintre cele p linii n
flux.

Sistem de fabricaie serie- paralel

Parametrii de timp, specifici acestui sistem, se calculeaz

n urmtoarea ordine: - se calculeaz ritmul fiecreia dintre cele p
linii de

fabricaie, utiliznd cele trei relaii de la sistemele serie,
pentru fiecare linie;

- se calculeaz durata de fabricaie a lotului, de ctre ntregul
sistem de fabricaie, utiliznd ultima relaie de la sistemele
paralel;

- se calculeaz perioada medie a ciclului de lucru ca raport ntre
durata de fabricaie a lotului i numrul de piese din lot;

- se calculeaz ritmul de fabricaie al ntregului sistem, acesta
fiind (conform definiiilor date anterior) inversul perioadei
medii.

UT2

UT2

UT2

SF

Sf Pf

UT1 UTp

L1

L2

Lp

UT1

UTq

UTm

UT1


	
3.4. Sisteme de fabricaie cu posturi dispuse paralel-serie.

Sistemul de fabricaie este organizat pe g grupe de utilaje.
Utilajele din acelai grup sunt de acelai tip, avnd posibiliti
tehnologice similare, dar nu neaprat identice.

Sistem de fabricaie paralel-serie

Parametrii de timp, specifici acestui sistem, se calculeaz

n urmtoarea ordine: - se calculeaz duratele de fabricaie a celor
npl ale lotului

k, pe fiecare grup de utilaje, cu ajutorul unor relaii de tipul
celor de la sistemele paralel. Aceste relaii se aplic distinct
pentru fiecare dintre cele g grupe;

- se calculeaz durata de fabricaie lotului pe ntreg sistemul de
producie, utiliznd o relaie de tipul celei de la sistemele
serie;

- se calculeaz perioada medie a ciclului de lucru i ritmul de
fabricaie al ntregului sistem, utiliznd definiiile date de relaiile
sistemelor serie.

3.5. Gruparea parametrilor pe nivele Din cele prezentate
anterior, rezult c parametrii referitori

la timpii de fabricaie pot fi grupai pe trei nivele, care,
pornind

UT1

UT2

UTm SF

Sf Pf

UT1

UTp

UT1

UTu

G1 G2 Gg


	
de la general spre detaliu, sunt prezentate mai jos ntr-o
structur piramidal.

La fiecare nivel sunt necesare minim urmtoarele

informaii: Nivelul Lot:

- dimensiune (nr. de piese) lot; - frecvena lotului; -
semifabricatul Sf (Rk); - piesa finit Pf (Rk); - timpii de adaptare
specifici lotului; - timpii de auxiliari; - durata fabricaiei
lotului; - tactul i ritmul de fabricaie; - planul traseelor de
transport.

Nivelul Reper: - planul itinerariilor tehnologice; - numr de
posturi, maini, utilaje aferente; - mulimea setului de scule
aferente prelucrrii

reperului Rk; - mulimea dispozitivelor; - durata fabricaiei
reperului;

Nivelul Postului de Lucru: - timpii operativi; - timpii de gol;
- timpii normai; - timpii de transport; - timpii de transfer; -
timpii de staionare pe stocatoarele locale; - timpii de adaptare
din postul de lucru.


	
CAPITOLUL III

ANALIZA PRODUSULUI I A TEHNOLOGIILOR UTILIZABILE

Pe baza temei de proiectare a sistemului de producie, dup ce au
fost parcurse primele dou etape ale procesului de proiectare a
acestuia (Anteproiectarea i Orientarea), se poate trece la etapa a
III-a i anume Elaborarea proiectului general. Aceast etap presupune
parcurgerea unor etape absolut obligatorii, etape care se deruleaz
ncepnd cu acest capitol.

1. Analiza produsului. Analiza produsului trebuie fcut astfel
nct s fie

relevate aspectele eseniale privitoare la produs, aspecte care
influeneaz procesul de proiectare i ulterior de exploatare, al
sistemului de producie.

Elementele care se cer a fi evideniate sunt urmtoarele:

a. Funciile pe care le ndeplinete produsul conform cerinelor
clientului (utilitatea produsului). Cunoscnd aceste funcii se vor
nelege mai bine ateptrile clienilor, felul n care gndesc, cerinele
legate de auditurile (evalurile) efectuate de clieni (clienii mari
nu auditeaz doar calitatea produsului ci i pe cea a produciei).

b. Structura produsului (dac produsul este alctuit din mai multe
componente). Cunoaterea structurii produsului presupune evidenierea
subansamblelor (componentelor) principale care l compun i a funciei
fiecrei componente n asigurarea funciei generale a produsului (cea
cerut de client).

c. Aspecte legate de funcionarea produsului. Vor fi

precizate elementele fundamentale care asigur funcionarea
produsului.
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d. Aspecte legate form, mas, dimensiuni de gabarit i
diversitate. Sunt elemente eseniale n stabilirea tehnologiilor,
alegerea utilajelor tehnologice, a echipamentelor logistice,
dimensionarea spaiilor de fabricaie i a spaiilor de depozitare. e.
Materiale i semifabricate. Materialele i semifabricatele din care
se realizeaz piesele sunt la rndul lor determinante, pe de o parte,
n stabilirea tehnologiilor, pe de alt parte n aspectele privitoare
la achiziii.

f. Determinarea produsului reprezentativ sau fictiv. Aa cum s-a
mai precizat, varianta conine mai multe

tipodimensiuni de produse, asemntoare geometric i funcional, dar
diferite ca dimensiuni. n analiza variantei se au n vedere
elementele i parametrii principali care difereniaz, din punct de
vedere al timpilor i dificultilor de fabricaie, diferitele produse
care o compun.

Sunt i situaii n care diferenierea este impus de ali
parametrii.

Scopul cu care se face analiza variantei de produse este acela
de a stabilii produsul de referin (reprezentativ sau fictiv) i de a
obine astfel o cale mai simpl de proiectare a sistemelor de
fabricaie. Aceasta se face pe baza elementelor principale care
difereniaz produsele.

Considernd c di [mm, mm2, mm3, kg, etc] este elementul

(parametrul) principal de difereniere a produsului pi de
celelalte produse i c acest produs se cere, prin tem, s fie
fabricat n Qi buci pe an, atunci parametrul de referin se calculeaz
cu relaia:


	
=

=

= p

1ii

p

1iii

r

Q

Qdd (1)

Dac di dr , pentru orice produs pi (acesta fiind cazul cel

mai general) atunci se poate alege una din urmtoarele soluii: a.
Pentru proiectarea sistemului, se adopt un produs

fictiv, care are alte dimensiuni dect produsele aflate n tema de
proiectare i care se impune a fi fabricat ntr-un volum de producie
egal cu suma volumelor de producie Qi.

Sistemul se proiecteaz ca i cnd ar trebui fabricat doar produsul
fictiv, n volumul de producie corespunztor.

b. Se adopt ca produs de referin produsul pi al crui parametru
di este cel mai apropiat de dr. Fie dref acest parametru, iar
produsul de referin pref. Volumul produciei Qref pentru produsul de
referin se va calcula cu relaia:

ref

p

1iii

ref d

QdQ

=

= (2)

Sistemul se proiecteaz ca i cnd ar trebui fabricat doar

produsul pref, n volumul de producie Qref.

2. Stabilirea preliminar a tehnologiei Tehnologia de fabricaie a
unui reper se stabilete, de la

caz la caz, prin analiza mai multor variante i se urmrete
alegerea tehnologiei care, cel mai probabil, n exploatarea
sistemului, va conduce la eficien maxim.

Pentru fiecare reper al produsului reprezentativ se va

elabora tehnologia de fabricaie, care poate fi precizat fie
detaliat ntr-un plan de operaii, fie n manier sintetic printr-o fi
tehnologic.


	
Fia tehnologic reprezint un proiect tehnologic simplificat, ce
cuprinde operaiile necesare, grupa utilajelor utilizabile, timpii
normai i auxiliari i care se finalizeaz prin completarea unui tabel
de tipul celui de mai jos.

Fia tehnologic a reperului nr.
........................denumit

..................... Nr. buc. al produsului de

referin: ................ Nr. oper.

Denumirea

operaiei

Grupa de utilaje

utilizabile SDV-uri

tn [min/ buc]

tauxn [min/ buc]

NT [min/ buc]

0 1 2 3 4 5 6

1 Bazare MU de frezat

2 Centruire (pt. guri transport)

MU de gurit

4 Gurire MU de gurit

5 Filetare MU de gurit

6 Prelucrare capete MU de frezat

7 Prel. fee laterale MU de frezat

n Total

Coloana tauxn se refer la timpii auxiliari (logistici, din

afara postului de lucru) nesuprapui peste timpul normat
(operaional) i necuprini n acesta. Uneori acetia sunt zero.

Fia tehnologic conine i operaiile de control i de tratament
termic. Dac o operaie de tratament termic are mai multe faze,
situaie frecvent la piesele de talie mare, atunci ea trebuie
detaliat ntr-un tabel de tipul urmtor:


	
Nr. crt. Faza tratamentului

Durata [ore]

1 2

m Dup efectuarea fiei tehnologice pentru fiecare reper,

dac produsul este compus din mai multe repere, se face gruparea
tuturor operaiilor care solicit aceeai grup de utilaje i SDV-uri de
baz, din toate fiele tehnologice. Se obine un tabel care prin
similitudine cu Fia tehnologic de fabricaie a unui reper, ar putea
fi denumit Fi tehnologic de fabricaie a unui produs. Deoarece
produsul este compus din mai multe repere, aceast fi va conine i
operaiile de montaj i pe cele de testare (ncercare) a
produsului.

Se obine astfel un tabel de tipul celui de mai jos:

Nr. oper

.

Denumirea operaiei

Grupa de

utilaje utilizabil

e

SDV-uri

tn [min/b

uc]

tauxn [min/b

uc]

NT [min/b

uc]

0 1 2 3 4 5 6 1 Bazare

2 Prelucrare capete

3 Prel. fee laterale

MU de frezat

n Total

Mrimile care intervin n acest tabel sunt urmtoarele:


	
- tn - timpul normat pe bucat de produs, la o anumit

grup de utilaje utilizabil n sistem, timp care se calculeaz cu
relaia:

=

=pr.Rn

1kkpr.bknn ntt (3)

unde: - nR.pr este numrul de repere ale produsului care se

fabric n sistem, prelucrabile pe o grup de utilaje; - tn k este
timpul normat pe bucat reper oarecare k,

component al produsului reprezentativ (sau fictiv), prelucrabil
pe grupa de utilaje;

- nb.pr k este numrul de buci de piese de acelai tip ale
produsului, corespondente reperului k, piese care se fabric n
sistem.

- tauxn este timpul auxiliar pe bucat de produs, la o anumit
grup de utilaje utilizabil n sistem, timp nesuprapus pe timpii
normai.

n cadrul analizei procesului tehnologic se observ

ponderea diferitelor operaii n timpii totali pe fiecare reper i
de asemenea pe produs. Observaiile se fac i privitor la raportul
dintre timpii operativi i timpii auxiliari.

n funcie de aceste analize, dac la unele operaii timpii

operativi sunt mult mai mari dect la altele, se vor cuta soluii
de natur tehnologic de reducere a timpilor operativi mari. O soluie
ar fi aceea de intensificare a regimurilor de achiere, ceea ce
presupune achiziia de utilaje i scule cu performane mai ridicate,
dar mai scumpe.

n baza noilor soluii, fiele tehnologice prezentate mai

sus se vor completa din nou, parcurgndu-se nc o dat aceeai
pai.
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DIMENSIONAREA SISTEMULUI DE FABRICAIE

Sistemul de maini este format din totalitatea mainilor-unelte,
utilajelor i echipamentelor care concur la realizarea unui
produs.

1. Calculul necesarului de maini, utilaje, echipamente pentru
fabricaie

Calculul necesarului de echipamente se va efectua ca i cnd n
fabricaie s-ar afla doar un singur produs (cel de referin), care
trebuie realizat n cantitatea calculat (volumul de referin) Qref
.

n proces apar ns i pierderi, uneori inerente, care

modific volumul produciei pe operaii. Pierderile tehnologice
sunt determinate de procesul de

fabricaie i provin din adaosuri de prelucrare, pierderi de capt,
deeuri la prelucrarea pieselor din band sau tabl, maselote de la
turnare, bavuri de la matriare.

Pierderile prin rebuturi sunt generate de o calitate sczut a
procesului de fabricaie i provin din greeli de prelucrare sau
asamblare, piese turnate cu defecte etc. Procentul de rebut la
fiecare operaie se poate stabili pe baza unor date istorice sau
prin estimri cunoscnd date privitoare la operaii similare.

Datorit pierderilor, pentru realizarea la ieire a cantitii

planificate de produse Qref, este necesar ca la intrare s fie
lansate n fabricaie un numr mai mare de semifabricate.

Dintre cele dou tipuri de pierderi, numai cele prin rebuturi
neremediabile impun aceast cerin.

Ca urmare, pentru determinarea necesarului de

echipamente, trebuie determinate cantitile totale de
semifabricate (inclusiv cele suplimentare datorate rebuturilor),
care se proceseaz la fiecare loc de munc.


	
1.1. Determinarea volumului de producie pe operaii Cantitatea de
componente semifinite (parial prelucrate)

Qij, la intrarea n operaia j, respectiv grupa de utilaje
utilizabile j, se determin cu relaia:

j

ejij p1

QQ

-= (1)

unde: - Qej reprezint cantitatea de componente semifinite
(parial prelucrate) la ieirea din operaia j; - pj procentul de
rebut la operaia j.

Ca urmare, numrul total Q1n de uniti care trebuie lansat n
fabricaie i care intr n prelucrare la prima operaie se calculeaz cu
relaia:

)p)......(1p)(1p(1QQ

n21

ref1n ---

= (2)

n care: Qref reprezint sarcina de producie (de referin sau
fictiv), iar n numrul posturilor de lucru (locurilor de munc).

Relatiile de mai sus sunt utilizabile si la o dispunere de
tip

serie sau serie-paralel a utilajelor, iar n exploatare producia
se organizeaz n consecin.

1.2. Determinarea necesarului de maini, utilaje, echipamente

Necesarul de maini, utilaje i echipamente Nj, pentru un grup de
utilaje similare j, se determin prin mprirea timpului total necesar
realizrii tuturor operaiilor care se execut pe acest grup, Tnec j,
la timpul disponibil afectat unui utilaj din grup, Td/ut j:


	
jd/ut

jnecj T

TN = [buc.ut] (3)

Timpul total necesar realizrii tuturor operaiilor la grupul

de utilaje j se obine cu relaia:

)tT(QT jauxnjnjijnec += [h] (4) unde:

- Qij - reprezint volumul produciei la intrare n grupa de
utilaje (grupul de operaii) j;

- Tn j timpul unitar normat pe bucat produs la grupa de utilaje
j;

- tauxn j - timpul auxiliar normat pe unitate de produs, la o
anumit grup de utilaje utilizabil n sistem (timpi auxiliari
nesuprapui pe timpii normai);

Timpul disponibil pe un utilaj din grupul j, Td/ut j , se
determin cu relaia:

jussnlcjd/ut khn)z(zT -= [h/ut] (5)

n care: - zc - reprezint numrul de zile calendaristice dintr-un
an; - znl numrul zilelor nelucrtoare dintr-un an; - ns numrul de
schimburi pe zi; - hs numrul de ore dintr-un schimb; - ku j
coeficientul de realizare a timpului standard la

grupa de utilaje j. El reflect gradul de utilizare al grupei de
utilaje respective i este egal cu raportul dintre timpul normat i
norma tehnic de timp.

j

jnju NT

Tk = (6)

Valoarea lui este cuprins n intervalul 0,85 . 0,96 n

funcie de fiabilitatea utilajelor (timpul normat de bun


	
funcionare), de modul cum se organizeaz mentenana i se
gestioneaz timpii de adaptare la schimbarea reperului.

Necesarul de maini, utilaje i echipamente se va

determina pentru fiecare operaie sau grup de utilaje utilizabile
j. Dac unii dintre parametrii de mai sus nu sunt egali la toate
grupele de utilaje utilizabile, atunci aceti parametrii vor avea i
ei indicele j.

Rezultatele calculelor pentru determinarea necesarului de

maini, utilaje i echipamente se trec n tabelul de mai jos.

Tabelul 2.

Nr. oper.

Denumirea operaiei

Grupa de utilaje

utilizabile SDV-uri

tn/buc.pr j

[min]

Tnec j

[h]

Td/ut j

[h]

Nj [buc.ut]

0 1 2 3 4 5 6 7 1 Bazare

2 Prel. capete

3 Prel. fee later.

MU de frezat

n Total

Aa cum a rezultat i n exemplul anterior, prin aplicarea

relaiei (3.) se obine, n majoritatea cazurilor, un numr
fracionar. Dac se adopt numrul ntreg urmtor, va apare o capacitate
neutilizat determinat de diferena introdus prin rotunjire.

Dac se adopt numrul ntreg inferior, va apare o lips de
capacitate, care, pentru respectarea termenelor de livrare, impune
folosirea subcontractrii cu teri (outsourcing) sau o alt cale de
extindere a capacitii.


	
Decizia final se va lua pe baza unor informaii referitoare la
costul echipamentului, data punerii n funciune, costul procesului,
prognoza privind cererea de produse.

n funcie de felul n care se face rotunjirea se influeneaz
capacitatea de operare (de producie ) a sistemului.

naintea rotunjirii n plus a numrului de utilaje se

analizeaz soluiile posibile de ndeplinire a sarcinii de producie
cu un numr mai mic de utilaje (rotunjirea n minus).
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2. Calculul necesarului de spaii pentru fabricaie Spaiul total
pentru sistemul de fabricaie SSF se compune

din suma spaiilor necesare pentru toate locurile de munc ,Stj,
de prelucrare, montaj, sau tratamente termice i spaiile necesare
cilor de acces Sca:

ca

n

1jjtSF SSS

=+= (1)

unde: - n - este numrul posturilor de fabricaie, montaj i
tratamente termice;

. Determinarea spaiului necesar pentru locurile de munc

Un loc de munc cuprinde spaiul necesar pentru maini i
echipamente, materiale i personal. Pentru maini i echipamente, n
afar de spaiul aferent proieciei pe fundaie (aa numita amprent pe
fundaie), se mai prevd spaii pentru micrile mainii, exploatarea i
ntreinerea ei.

Spaiul total St j necesar pentru un loc de munc oarecare

j, , se va obine prin nsumarea a trei suprafee: static Ss ,
gravitaional Sg i de evoluie Se:

St j=Ss j+Sg j+Se j, [m2] (2)

Suprafa static Ss este suprafaa dreptunghiular

necesar pentru fiecare main, care include i cursele sniilor
mainii. Ea se obine prin nmulirea lungimii totale (lungimea mainii
plus cursa maxim spre dreapta i spre stnga) cu limea total (limea
mainii plus cursa maxim nspre i dinspre operator).


	
Suprafa de gravitaie Sg este suprafaa necesar pentru

ntreinere i exploatare, care ine seama de numrul de laturi pe
care se face alimentarea cu semifabricate, mnuirea, reglarea i
controlul mainii i de suprafaa necesar ntreinerii. Ea se obine cu
relaia:

Sg=Ss nls, [m2] (3) unde:

- nls reprezint numrul de laturi de servire a mainii.

Suprafaa de evoluie Se este destinat pentru materialele care
trec pe la un loc de munc, fiind formate din spaii pentru:

- recepia i depozitarea materialelor; - materiale aflate n
prelucrare; - stocarea i transportul materialelor; - scule,
dispozitive, instrumente de msur; - materiale de ntreinere.

Suprafaa de evoluie Se se determin cu relaia:

Se=(Ss+Sg) k [m2] (4)

unde: - k este un coeficient stabilit experimental, valorile
lui

fiind dependente de sectorul industrial. Rezultatele calculelor
privitoare la necesarul de spaii

pentru toate locurile de munc se trec n tabelul de mai jos (n
care coloanele 0, 1, 2, 3, 4, sunt preluate din tabelul aferent
calculului numrului de utilaje).

Tabelul 2


	
Nr. oper.

Denumirea

operaiei

Grupa de

utilaje utilizabil

e

SDV-uri

Nj [buc.u

t]

Ss j [m2]

Sg j [m2]

Se j [m2]

St j [m2

]

0 1 2 3 4 5 6 7 8 1 Bazare

2 Prel. capete

3 Prel. fee later.

MU de frezat

n Total

n funcie de cerinele procesului de fabricaie, la aceste

spaii mai trebuie adugate i alte spaii cum sunt: spaiile
necesare pentru, vopsitorie, ncercri, etc.

Determinarea spaiului necesar pentru cile de acces Cile de acces
sunt necesare pentru a mri eficiena

fluxului de materiale i a celui uman. Spaiul ocupat de cile de
acces nu poate fi determinat cu

exactitate dect dup amenajarea final a locurilor de munc i
stabilirea sistemelor de manipulare a materialelor (subsistemului
logistic).

Totui spaiul alocat cilor de acces, Sca, se poate calcula
orientativ cu ajutorul unui coeficient k1 aplicat suprafeelor
totale stabilite pentru locurile de munc:

=

=n

1jjt1ca SkS (5)


	
Valorile coeficientului k1 depind de dimensiunile
semifabricatelor introduse n proces i sunt prezentate n tabelul de
mai jos:

Tabelul 3.

Suprafa ocupat de semifabricat k1 sub 0,6 m2 0,05...0,1
0,6...1,2 m2 0,1...0,2 1,2...1,8 m2 0,2...0,3 peste 1,8 m2
0,3...0,4

Limea cilor de acces recomandate pentru diferite tipuri

de mijloace de transport rezult din tabelul urmtor:

Tabelul 4.

Flux de transport mecanizat i de deplasare

personal Lime [m]

Tractoare 3,6 Stivuitoare de 3 t 3,3 Stivuitoare de 2 t 3
Stivuitoare de 1 t 2,7

Camionet pentru cale ngust 1,8

Camionet cu platform 2,5 Deplasare personal 0,9

n proiectarea cilor de acces se vor evita curbele i

interseciile n unghiuri ascuite sau obtuze. Aceste ci trebuie s
fie drepte i s duc spre ui.


	
3. Determinarea numrului de angajai din sistemul de
fabricaie

Angajaii direct productivi sunt cei care lucreaz efectiv pe

mainile i echipamentele cuprinse n procesul tehnologic. Dac
fiecare main sau echipament este deservit de un

singur operator, atunci numrul de angajai direct productivi
Nadp, ai sistemului de fabricaie, este egal cu numrul de maini i
echipamente, conform relaiei:

=

=n

1jjsadp NnN (6)

unde: - ns este numrul de schimburi; - Nj este numrul de utilaje
din grupul j; - n este numrul de grupe de utilaje.

Trebuie precizat c numrul n de grupe de utilaje conine inclusiv
posturile de debavurare, montaj, splare, gresare, rodaj, etc. ,
care aparin procesului tehnologic.

Dac sunt cazuri n care un operator deservete mai multe

maini (polideservire), atunci, mai nti se va face gruparea
mainilor pe operatori i apoi se nsumeaz numrul de operatori
rezultat n urma gruprii.

Polideservirea este posibil n urmtoarele dou cazuri:

1. Timpi normai relativ mici dar posturi de lucru ncrcate
neuniform. n acest caz, se face deservirea de ctre aceeai persoan a
unui grup de posturi de lucru, astfel nct suma total a timpilor
operaionali a posturilor care compun grupul s fie mai mic sau egal
cu timpul operaional maxim din sistem.

Exemplu


	
Considernd o linie de fabricaie compus din apte utilaje i un
post de control, cu posturile de lucru dispuse n ordinea operaiilor
pe dou rnduri, cu timpii operaionali topi minute, dai n figura de
mai jos, se poate face polideservire prin realizarea grupului G1
(UT1, UT2, UT3) care va fi deservit de un operator i a grupului G2
(UT5, UT7) care va fi deservit de un alt operator. Timpii
operaionali se consider egali cu timpii normai. Se constat c
perioada teoretic a ciclului de lucru este 12 minute.

Se poate constata c gruparea pentru polideservire nu este unic.
ntreaga linie, inclusiv postul de control (PCt) este deservit de 5
operatori, n loc de 8 ci ar fi necesari n absena
polideservirii.

Pentru buna funcionare a sistemului se pune problema
dimensionrii depozitelor locale (DL), care acumuleaz piese parial
prelucrate pe un interval de timp n care postul de lucru nu este
deservit. Capacitatea CDL a acestora se calculeaz cu relaia:

= =

-=n

1j

m

1j jn

j

in

iDL t

TtTC (6)

n care: n numrul posturilor de lucru care trimit semifabricate
n

depozitul local;


	
m numrul posturilor de lucru care extrag piese din depozitul
local;

Ti, Tj durata de lucru a posturilor de lucru n intervalul de
studiu;

tn i, tn j timpii normai (uneori se lucreaz cu timpii
operaionali).

Intervalul de timp la care se face nchiderea complet a unui
ciclu de deservire i care permite o monitorizare mai facil a
produciei, trebuie s fie un multiplu al timpului operaional maxim
(n exemplu top max=top4=12 min).

De regul, din motive organizatorice, pentru facilitarea
monitorizrii, timpul de monitorizare se ia multiplu de 2 ore.
Pentru exemplul considerat, monitorizarea se face la 2 ore, timp n
care la UT4 se prelucreaz 10 piese.

Operatorul care deservete grupul G1 va lucra n intervale

compacte de timp astfel: - PL1 30 minute; - PL2 50 minute; - PL3
40 minute. Similar, la grupul G2, operatorul va lucra astfel: - PL5
60 minute; - PL7 30 minute; - 30 minute rezerv pentru probleme
organizatorice. De altfel, se constat c i PL6 apare o rezerv de
timp, n

care operatorul poate primi noi sarcini de lucru de natur
organizatoric.

2. Timpi normai (adesea i cei operaionali) relativi mari n
comparaie cu timpii de alimentare cu semifabricat,
prindere-desprindere din dispozitiv i evacuarea piesei prelucrate.
n acest caz, deservirea unui grup de maini


	
se face la sfritul fiecrui ciclu de lucru al fiecrei maini din
grup.

Exemplu

Se consider sistemul de patru maini cu timpii operaionali din
figura de mai jos.

Dac suma timpilor de alimentare, prindere

desprindere, evacuare, pentru toate mainile din grup, este mai
mic dect timpul operaional minim (top min=16minute), atunci este
posibil polideservirea de ctre acelai operator a ntregului grup.
Momentele de nceput i sfrit ale ciclurilor de lucru sunt, evident,
defazate. Spre deosebire de cazul precedent nu mai sunt necesare
depozitele locale cu mai multe locuri. Calculele concrete vor arta
dac operatorul dispune i de o rezerv de timp pentru probleme
organizatorice.

Pentru funcionarea sistemului de fabricaie, la personalul

direct productiv trebuie adugat: - personalul destinat msurrii i
controlului calitii; - personalul pentru activiti logistice (de
manipulare i

stocare material); - personalul pentru pregtirea i adaptarea
mainii la

schimbarea reperului; - personalul de monitorizare,
conducere-coordonare

operativ al sistemului. Acesta se refer la maitrii, tehnologi i
eful sistemului de fabricaie.

Celelalte categorii de personal, menionate mai sus, se vor

aduga atunci cnd vor fi dimensionate subsistemele
respective.
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DIMENSIONAREA SUBSISTEMULUI DE LOGISTIC INTERN

Facilitile de manipulare i depozitare sunt acele faciliti

care asigur deplasarea, depozitarea, protecia i controlul
materialelor, semifabricatelor, componentelor, pieselor finite i a
altor materiale n sistemul de producie.

Ponderea operaiilor netehnologice de gestionare a

1. Stabilirea echipamentelor de manipulare Manipularea
materialelor const n furnizarea cantitilor

necesare de material corespunztor, n condiii adecvate, la locul
i momentul potrivit, n secvena corect de prelucrare, cu o orientare
corespunztoare, la un cost optim, prin folosirea unei metode
eficiente de deplasare a acestora. n general, manipularea este
compus din poziionare (schimbarea poziiei centrului de mas prin
translaie n spaiul tridimensional) i/sau orientare (rotaie dup una
dou sau trei axe).

Obiectele manipulate pot fi obiecte individuale sau uniti

de ncrcare formate din unul sau mai multe obiecte.

Unitatea de ncrcare face parte integrant din sistemul de
manipulare i este un element fizic ce poate fi manipulat printr-o
singur prindere.

Unitile de ncrcare pot fi: palete, cutii, lzi, containere,

platforme etc. Paletele pot fi:


	
- palete dispozitiv, interfee mecanice ntre sistem i
semifabricat, care nsoesc semifabricatul att pe traseele logistice
ct i n postul de lucru:

- palete de transport, cele care sunt utilizate ca interfee
mecanice doar pentru deplasrile pe traseele logistice.

Dup direcia relativ la cile de acces, micrile de

manipularea pot fi: -micri de transport poziionri care se fac n
lungul

cilor de acces, avnd trasee lungi de ordinul zecilor sau sutelor
de metrii i uneori chiar mai mult;

-micri de transfer poziionri perpendiculare pe cile de acces,
deseori cu schimbarea unitii de ncrcare;

-micri de alimentare i micri de evacuare care presupun poziionri
i orientri dup direciile de acces n posturile de lucru.

Conform acestei structurri, principalele clase de

echipamente utilizabile n manipulare sunt: - echipamente de
transport: crucioare cu platform,

crucioare cu mnere, electrocare, camionete, robocare,
conveioare, electrostivuitoare (motostivuitoare) cu furci i
contragreutate, macarale de depozit, poduri rulante, etc. Ele
asigur i legtura cu vehiculele destinate logisticii externe.

Alegerea lor se va face n funcie volumul produciei (ex.

fiind sisteme cu deplasare continu, conveioarele sunt adecvate
volumelor mari), capitalul disponibil pentru investiie (ex.
robocarele sunt echipamente scumpe), spaiului disponibil (ex.
utilizarea macaralelor, datorit traseului aerian, conduce la
economie de spaiu), etc.

- echipamente de transfer: roboi industriali, macarale

pivotante, mpingtoare, echipamente speciale de ncrcare
descrcare, etc.


	
- sisteme de alimentare automat: destinate pieselor mici i
mrunte. La acestea transportul se face, de obicei, n stare de vrac,
dispuse n uniti de ncrcare de tipul celor prezentate anterior.

Pentru dimensionarea sistemului de manipulare, plecnd

de la tema de proiect, se precizeaz urmtorii parametrii: - Q -
cantitile de semifabricate, piese finite, i alte

materiale care trebuie transportate; - se precizeaz unitile de
ncrcare i se precizeaz

numrul Nsf de semifabricate (cantitatea de materiale) de pe
fiecare unitate;

- Li lungimile celor n trasee de manipulare; - fi - i frecvena
de manipulare pe lungimea Li

(frecvenele se stabilesc din cerina ndeplinirii sarcinii de
fabricaie ca numr de manipulri n unitatea de timp).

Se calculeaz viteza medie necesar Vm a subsistemului

de manipulare (spre exemplu de transport) cu relaia:

=

=n

1iii

SfL

NQVm

f

(1)

Relaia precedent este utilizabil att pentru sisteme de

transport de tip continuu (conveioare la sol sau suspendate)
pentru determinarea vitezei minime de deplasare, ct i pentru cele
de tip discontinuu (sisteme de transport individual: roboi,
robocare, electrocare, stivuitoare, macarale etc.).

Pentru cele de tip discontinuu, numrul NEM de echipamente de
manipulare se stabilete n funcie de viteza VE a echipamentelor
disponibile pe pia:

E

mEM V

VN = (2)


	
i aici, ca i la determinarea numrului de utilaje tehnologice, se
pune problema rotunjirii la un numr ntreg, superior sau inferior
numrului fracionar dat, de regul, de relaia (2). Analizele i
raionamentele sunt similare cu cele de la utilajele
tehnologice.

n unele aplicaii, pentru sistemele cu manipulare

discontinu, determinarea numrului de echipamente individuale de
manipuare se face pe baza altor date de intrare. Acest calcul se
poate face cunoscnd n plus mrimile:

m masa unitii de produs; M masa total manipulat la o micare de
manipulare

(masa unitii de ncrcare); Lm - ungimea medie a unei operaii de
manipulare; V viteza medie a sistemului de transport; ti timpul de
incrcare; td timpul de descrcare; ku coeficientul de utilizare a
echipamentului de

manipulare; Fat fondul anual de timp. Pe baza lor, numrul
unitilor individuale de transport de

pe traseul j se va calcula n mod similar cu cel al utilajelor
tehnologice i va fi:

uat
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i
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Alegerea efectiv a echipamentului se face innd seama

de mai muli factori: numrul necesar de echipamente, spaiul
disponibil, costurile de achiziie i exploatare, necesarul de
personal, fiabilitate etc.

3. Numrul de angajai pentru manipularea materialelor Necesarul
de angajai pentru manipularea materialelor se

determin n funcie de gradul de automatizare al


	
echipamentelor i de ritmul micrilor de manipulare. n principiu
numrul angajailor este egal cu numrul echipamentelor
neautomatizate, dar trebuie avui n vedere urmtorii doi factori:

- posibilitatea ca echipamentul de manipulare s fie condus

chiar de operatorul mainii-unelte (ex. macaralele pivotante
pentru micrile de transfer). Soluia este utilizabil dac frecvena
micrilor este relativ mic, adic pentru timpi operativi mari;

- posibilitatea ca acelai operator s deserveasc succesiv

mai multe echipamente logistice (ex. acelai operator transport
cu electrocarul un container de piese mici, pe care cu ajutorul
unei macarale, cu comand de la sol, le transfer n buncrul unei
instalaii de alimentare automat);

Alocarea de personal angajat pentru manipularea

materialelor, prin aplicarea factorilor de mai sus, trebuie s nu
afecteze continuitatea procesului de fabricaie.

3. Dimensionarea i organizarea facilitilor de depozitare
Depozitul este un sistem deschis cu intrri i ieiri

constituite din micri de obiecte i transmiteri de informaii:

ntre intrri i ieiri exist de regul diferene de timp determinate
de timpii diferii la care acestea au loc i, n consecin, depozitul
este numit i sistem de transfer n timp.

Funcia de depozitare a unui sistem de producie se refer att la
activitile de stocare efectiv a semifabricatelor i pieselor finite,
ct i la cele de recepie i livrare ale acestora.

De regul, fluxul de materiale este: furnizor, recepie,

stocare, producie, depozitare, transport, utilizator. n
unele

DEPOZIT Intrri Ieiri


	
cazuri, materialele pot fi trimise de la recepie direct n
producie i apoi din producie direct la livrare. Proiectul elaborat
trebuie s in seama i de aceste posibiliti.

Determinarea spaiului de depozitare al sistemului Suprafaa total
a spaiului de depozitare STD rezultat

pentru depozitul de semifabricate i piese finite va fi:

STD = SSSF + SSPF + SSEM + SMEC + SCA + SB (4) n care: - SSSF
este suprafaa de stocare semifabricate, care, n

funcie de numrul maxim de semifabricate care se stocheaz qSF i
de suprafaa unei uniti stocate Sus, se calculeaz cu relaia:

SSSF = qSFSus (5)

Numrul maxim de uniti stocate se calculeaz astfel

nct, n timpul derulrii produciei s nu apar fenomenul ruperii de
stoc. El depinde de variaia cererii zilnice de semifabricate, de
ntrzierea la livrare datorat furnizorilor i de strategia cu care se
face aprovizionarea.

Suprafaa SSSF astfel calculat este suprafaa total

desfurat necesar pentru stocarea semifabricatelor. Pentru
aflarea suprafeei la sol trebuie cunoscut tipul magaziei (la sol
sau pe vertical) i felul n care se face depozitarea (stivuit sau
nestivuit).

- SSPF este suprafaa de stocare piese finite, care, n

funcie de numrul maxim de piese finite care se stocheaz qPF i de
suprafaa unei uniti stocate Sus, se calculeaz cu relaia:

SSPF = qPFSus (6)


	
Se pot face observaii similare cu cele privitoare la SSSF. -
SSEM este suprafaa pe care staioneaz echipamentele

de manipulare, n intervalele de timp n care nu sunt n aciune.
Aceast suprafa este egal suma suprafeelor ocupate de echipamente la
care se adaug culoare de acces, de minim 0,5 m, pentru persoanele
care lucreaz pe aceste echipamente;

- SMEM este suprafaa de manevr a echipamentelor de

manipulare. - Spaiile de manevr pentru fiecare tip de echipament
este

dat n tabelul de mai jos.

Nr. Crt. Tipul de echipament Lungime minim [m] 1. Tractor
4,5

2. Platform mobil a trasportorului 3,5

3. Stivuitor 3,5 4. Electrocar 3

5. Elevator manual sau transpalet 2,5

6. Crucior cu 4 roi 1,8 7. Manipulare manual 1,5

- SCA este suprafaa cilor de acces. Cile de acces din

interiorul sistemului de producie trebuie s respecte urmtoarele
criterii:

cile bidirecionale de acces au cel puin 7 m

lime; cile de acces cu sens unic vor avea cel puin 3,5 m

lime;


	
porile de acces cu trafic n ambele sensuri vor avea o deschidere
de cel puin 8,5 m, iar cele pentru un singur sens 4 m;

porile pentru accesul pietonal vor avea o deschidere de cel puin
1,8 m;

interseciile n unghi drept vor avea o raz de cel puin 15 m;

traficul va avea loc cu prioritate n sensul invers acelor de
ceasornic pentru c ntoarcerea la stnga se realizeaz mai uor i mai
sigur la automobile cu volanul pe stnga;

n dreptul rampelor, suprafeele de staionare pentru camioane vor
fi suficient de mari pentru un numr maxim de camioane n orice
moment.

- SB este suprafaa birourilor. Se prevede un minim de

6 m2 suprafa, pentru fiecare persoan care opereaz pe o linie de
nregistrare i prelucrare informaional.

La aceste spaii se adaug zonele construite necesare

rampelor i staionrii autocamioanelor, care in seama de
suprafeele efective i de manevr a cestora.
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CAPITOLUL VI

DIMENSIONAREA SUBSISTEMULUI DE MENTENAN

.1. Mentenana unui sistem de producie. Noiuni generale.
Facilitile de ntreinere i reparaii asigur mentenana

mijloacelor de producie. Mentenaa se definete ca ansamblul
tuturor activitilor

tehnico-organizatorice efectuate n scopul meninerii sau
restabilirii strii unui utilaj care s-i permit ndeplinirea
funciilor cerute.

Funcia de mentenan este funcie secundar ntr-un sistem de
producie, dar prin ea se asigur realizarea funciei principale
(funcia de producie).

Nerealizarea mentenanei are consecine negative grave

asupra sistemului de producie: 1.- mrirea costurilor de
producie, din cauza timpului n

care personalul direct productiv nu lucreaz, n ateptarea
reparrii utilajului;

2.- evaluarea incorect a capacitii de producie disponibil,
cauzat de imposibilitatea estimrii exacte a timpului de
nefuncionare a echipamentelor de producie;

3.- costuri ridicate de energie i materiale auxiliare, ca urmare
a dereglrilor i uzrii nenlturate la timp;

4.- produse cu parametrii necorespunztori, realizate cu
echipamente uzate sau dereglate;

5.- imposibilitatea utilizrii n sistem a conceptului Just in
Time, care pretinde funcionarea n ritm programat a utilajelor,
asigurnd livrarea produselor la termene precise.

ntreinerea este de trei feluri: preventiv, corectiv (sau de
remediere) i productiv.


	
Pentru a dimensiona facilitile de ntreinere i reparaii este
necesar ca s existe o decizie iniial asupra modului de organizare a
sistemului.

n practic se difereniaz dou moduri de organizare a reparrii:

- n sisteme specializate la nivel naional sau zonal; - n cadrul
sistemului care exploateaz utilajele. n cazul executrii ntreinerii
i reparaiilor n sistemul

propriu rezult o serie de avantaje.

Aceste reparaii se pot organiza n trei moduri diferite:
centralizat, descentralizat i mixt.

Sistemul centralizat cuprinde o secie specializat pentru
ntreinerea i reparaiile tuturor utilajelor din sistemul de
producie.

Sistemul descentralizat asigur lucrri de ntreinere i reparaii n
secia de producie i, ca urmare, secia trebuie dotat cu maini i
aparate de control, scule i materiale necesare activitilor
desfurate.

Sistemul mixt asigur executarea lucrrilor de complexitate mic i
medie n seciile de producie, iar reparaiile de complexitate mare i
cele capitale n secia specializat. Acest sistem se aplic n
sistemele de producie mari.

Dimensionarea unei secii sau atelier de ntreinere i reparaii se
bazeaz pe tipul i numrul de utilaje din seciile productive, n
funcie de care se stabilete:

v necesarul de maini i echipamente pentru dotare; v suprafeele
necesare; v fora de munc, pe grupe de calificri.

2. Determinarea numrului de maini i echipamente pentru dotarea
unei secii (atelier) de ntreinere i reparaii

Stabilirea numrului de maini i echipamentelor necesare se poate
obine prin dou metode:


	
a. - metoda analitic, pe baza stabilirii timpului de execuie a
pieselor de schimb (prevzute n cartea mainii), care nu se cumpr
direct de pe pia; pentru fiecare tip de utilaj productiv.

Presupune o abordare asemntoare cu cea de la dimensionarea
subsistemului de fabricaie propriu-zis. Este o metod precis, dar
laborioas.

b. - metoda raportrii la numrul de maini din seciile

productive. Este mai puin precis dar mai simpl. n concordan cu
cea de a doua metod, numrul total de

maini i echipamente (de toate tipurile), ntm, din secia
(atelierul) de ntreinere i reparaii va fi:

ntm= pm Nt (1)

unde: - Nt - reprezint numrul total de utilaje (direct

productive) existent n sistemul de producie; - pm =
(4,1...7,4)/100, reprezint procentul de utilaje

necesare pentru mentenan. Se opteaz pentru valori mai mari sau
mai mici ale acestui procent, n funcie de complexitatea utilajelor
direct productive, din sistemul de fabricaie.

Structura pe tipuri de maini (care compun numrul ntm) se

determin n funcie de numrul total ntm, la care se aplic
ponderile recomandate n tabelul de mai jos.

Tabelul 1.

Nr. Crt. Tip de main Pondere [%]

1. Strunguri paralele 45 2. Strunguri revolver 3 3. Strunguri
carusel 2 4. Strunguri frontale 1 5. Maini de gurit 3 6. Maini de
frezat 20 7. Maini de rectificat 10


	
8. Maini de danturat 6 9. Maini de rabotat 1

10. Maini de mortezat 2 11. Maini de alezat 2 12. Maini speciale
5

n urma calculelor de stabilire a numrului de maini din

fiecare tip, vor fi reinute doar tipurile de maini al cror numr
calculat este mai mare dect 0,5.

Pe lng mainile rezultate din calcule se vor aduga maini i
echipamente specifice cum ar fi: maini de centruit, de debitat, de
gurit montate pe banc, de filetat, portabile de polizat, prese
hidraulice, aparate de sudur .a., care reprezint 20% din ntm.

Pentru transportul i manevrarea pieselor grele se prevd mijloace
de manipulare cum ar fi: poduri rulante, macarale grind, monoine cu
crucioare suspendate, iar pentru componente obinuite, motocare,
electrocare, electrostivuitoare, motostivuitoare etc.

3. Determinarea suprafeelor necesare unei secii (atelier) de
ntreinere i reparaii

Subsistemul de ntreinere reparaii conine spaii cu destinaii
diferite. Mai nti se determin spaiile necesare pentru atelierul de
prelucrri mecanice, i apoi, n funcie de acesta, se determin
celelalte spaii.

Suprafeele necesare pentru prelucrri mecanice se pot

stabili, la fel ca i la stabilirea numrului de maini, utiliznd
una din cele dou metode:

a. - metoda proiectrii detaliate, similar cu cea de la

determinarea suprafeelor necesare sistemului de fabricaie; b. -
metoda aproximativ, care apreciaz c suprafaa

necesar pentru o main-unealt de categorie mijlocie, din


	
atelierul de prelucrri mecanice pentru reparaii, Sm i este de
18...20 m2.

Suprafaa total necesar Stm, ocupat de maini, va fi egal cu suma
suprafeelor Smi ocupate de mainile prevzute pentru secia
(atelierul) de prelucrri mecanice pentru reparaii, la care se adaug
suprafaa total Stus a spaiilor pentru utilaje specifice:

tus

tmn

1iimtm SSS +=

= (2)

Pentru utilajele specifice (main de gurit, main de

debitat, etc, de la caz la caz, suprafeele sunt de obicei mai
mici dect pentru utilajele de prelucrri)

Dup determinarea suprafeei atelierului de prelucrri mecanice,
celelalte suprafee se obin prin raportare la acest atelier, conform
ponderilor din tabelul de mai jos.

Tabelul 2. Nr. Crt. Tip de main

Pondere [%]

1. Atelier de demontare 12-15 2. Atelier de lctuerie i asamblare
65-70 3. Atelier de pregtire i depozit semifabricate 6-7 4.
Depozite intermediare 7-9 5. Depozite pentru piese de schimb 5-7 6.
Atelier de ascuire scule 5-6 7. Cabinete pentru maitri 1-2

4. Determinarea necesarului de personal Necesarul de fora de
munc se stabilete dup tipul

sistemului de ntreinere i reparaii practicat n ntreprindere.
Pentru sistemul preventiv-planificat, fora de munc se

determin n funcie de operaiile care formeaz procesul tehnologic
de reparaii.


	
Pentru executarea pieselor de schimb i a altor lucrri numrul de
muncitori Nmps se obine cu relaia:

nt

nmps kF

TN

= (3)

unde: - Tn reprezint timpul total necesar executrii lucrrilor
conform normelor; - Ft - fondul de timp planificat al unui muncitor
pe durata unui an; - kn coeficient de ndeplinire a normei.

Cu aceeai relaie se poate determina i numrul de muncitori care
lucreaz n ntreinerea mainilor i echipamentelor: lctui, mecanici,
electricieni, electroniti, etc., dac se dispune de normative (din
experien proprie sau cri tehnice) privind timpul de intervenie
manual asupra utilajelor din sistemul de fabricaie.

Celelalte categorii de personal se determin pe baza unei
organigrame n funcie de mrimea seciei i specificul activitilor. Se
recomand urmtoarele ponderi, pornind de la numrul total al
muncitorilor productivi (din sistemul de mentenan):

- ingineri i tehnicieni 3,...,4%; - personal administrativ i de
birou (normator) 2,...,3%. Necesarul de personal se mai poate
determina i pornind

de la utilajele prevzute pentru ntreinere-reparaii, n maniera
urmtoare:

- x-muncitori pe mainile universale; - y-muncitori pe
echipamentele specifice; - la 10 utilaje din sistemul de fabricaie
se aloc un lctu; - la 20 utilaje din sistemul de fabricaie se aloc
un

electrician; - dac este cazul, la 40 utilaje din sistemul de
fabricaie se

aloc un electronist; Pentru reparaii curente de gradul I i
gradul II numrul de

lctui i electricieni se suplimenteaz cu 50%.
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CAPITOLUL VII

DIMENSIONAREA SERVICIILOR FUNCIONALE

1. Determinarea numrului total de angajai din sistem i din
serviciile funcionale

Numrul total de angajai din sistemul de producie se determin n
funcie de numrul angajailor productivi (direct i indirect) i de
domeniul n care i desfoar activitatea sistemul proiectat. Angajai
productivi (direct i indirect) sunt cei care lucreaz n subsistemul
de fabricaie (inclusiv logistica intern) i n cel de ntreinere
reparaii.

Numrul de angajai din serviciile funcionale se poate

determina n mod similar cu cel din sistemul de fabricaie,
asimilnd, din punct de vedere al duratei, activitile de procesare
material (prelucrare sau montaj) cu activitile specifice din
fiecare serviciu. Pentru a calcula acest numr, prin aceast metod,
se calculeaz durata estimat a tuturor activitilor din serviciul
respectiv (adic timpul necesar), care se mparte la timpul
disponibil al unui angajat.

n continuare se va prezent i o metod de calcul care ine

seama de experiena diferitelor societi. Dac NaSF reprezint
numrul de angajai din sistemul de

fabricaie (direct i indirect productivi), NaSL reprezint numrul
de angajai din sistemul logistic, NaSIR reprezint numrul de angajai
din subsitemul de ntreinere-reparaii, numere care au fost
determinate n cursurile precedente, atunci numrul total de angajai
Nt ang. se obine cu relaia:

)NN(N

a1N aSIRaSLaSFangt ++= (1)


	
unde: - a este un coeficient a crui valoare depinde de
ramura

industrial n care se ncadreaz sistemul proiectat i de
dimensiunile acestuia.

El reprezint ponderea angajailor productivi (NaSF + NaSL +
NaSIR) fa de totalul angajailor (N t ang), iar pentru sisteme mari
i mijlocii din ramura construciilor de maini are valoarea a = 0,5 -
0,7.

Valorile mai mari, ale lui a, corespund sistemelor care nu au
compartimente de dezvoltare de produs i proiectare constructiv, au
logistic extern redus, accentul punndu-se pe probleme efective de
fabricaie.

Structura de personal (numrul de angajai din fiecare
compartiment) se stabilete, n funcie de numrul total de angajai, pe
baza unor coeficieni (ponderi) stabilii empiric.

Pentru ramura construciilor de maini, n vederea

funcionrii eficiente a sistemului, n tabelul de mai jos, sunt
date valori orientative ale ponderii angajailor din fiecare
subsistem (considernd a=0,7).

Nr. Crt. Subsistem (compartiment) Pondere p [%]

1. Subsistem fabricaie (inclusiv logistic

intern), ntreinere i reparaii (NaSF + NaSL + NaSIR)

p=a=70

2. Subsistem cercetare dezvoltare p=5 3. Subsistem control
calitate p=3 4. Subsistem aprovizionare desfacere p=4 5. Subsistem
financiar contabil p=2 6. Subsistem marketing p=2 7. Subsistem
resurse umane p=2 8. Subsistem energetic p=4 9. Compartiment
producie p=3

10. Compartiment administrativ p=4 11. Conducere p=1


	
Cu ajutorul relaiei (1) se determin Nt ang , apoi, aplicnd
ponderile de mai sus la Nt ang , se afl numrul de angajai din
serviciile funcionale.

2. Determinarea necesarului de spaii pentru serviciile
funcionale

Spaiile necesare pentru serviciile funcionale se stabilesc n
funcie de specificul activitilor desfurate i de numrul de angajai n
fiecare subsistem (compartiment).

Specificitatea activitii determin mrimea suprafeei alocate
fiecrui angajat Sang, care poate varia n intervalul 5...12
m2/angajat.

Sistemul de producie poate fi prevzut i cu un hol spaios, de
aproximativ 100 m2, amplasat n apropierea serviciilor funcionale i
conducerii, n care s se prezinte produsele reprezentative i noutile
tehnologice din sistem.

CAPITOLUL VIII

DIMENSIONAREA SERVICIILOR AUXILIARE I DE SPRIJIN

Pentru a desfura o activitate performant, sistemul de producie
trebuie s asigure pe lng facilitile specifice fiecrui loc de munc i
facilitile la nivelul sistemului, care se numesc auxiliare i de
sprijin.

Acestea se mpart n dou categorii mari: - faciliti pentru
deservirea personalului; - alte faciliti auxiliare.

1. Dimensionarea facilitilor pentru deservirea personalului

Facilitile pentru deservirea personalului conin parcrile i
vestiarele angajailor, grupurile sanitare i de odihn, spaiile


	
pentru servirea mesei, pentru serviciile de sntate i spaii
pentru persoane cu handicap.

Spaii pentru parcarea autoturismelor angajailor. Numrul de
autoturisme care trebuie parcate se stabilete

n urma unui studiu referitor la firmele din zon, situaia
financiar a angajailor, existena unor mijloace de transport public
etc.

Dac n vecintatea sistemului circul mijloace de transport n
comun, se recomand un loc de parcare la trei angajai. n lipsa lor
se recomand un loc de parcare la 1,25 angajai. Persoanelor cu
handicap le sunt rezervate 2...5 spaii la fiecare 100 de locuri de
parcare.

Suprafaa de parcare necesar pentru un autoturism poate varia
ntre 9,45 m2 (2,1X4,5 m) i 16,25 m2 (2,85X5,7 m) i depinde de tipul
autoturismului (mic litraj, standard, putere mare) i de zonele
libere adiacente.

Spaii pentru schimbarea inutei vestimentare a

angajailor i pentru grupuri sanitare. La intrarea i ieirea din
sistemul de producie angajaii i

schimb, parial sau total, inuta vestimentar, bunurile personale
fiind pstrate n faciliti special amenajate.

Dac angajaii i schimb doar parial vestimentaia, iar

mediul de lucru nu conine substane toxice, la locurile de munc
se prevd numai cuiere, umerae i rafturi de depozitare.

Dac procesul de producie reclam schimbarea ntregii

vestimentaii, se prevd vestiare pentru femei i pentru brbai,
dotate cu dulapuri corespunztoare. Fiecare angajat va avea un dulap
cu suprafaa pe pardoseal de 0,5 m2 i nlimea necesar mbrcmintei
depozitate.


	
Spaii pentru servirea mesei Reprezint o cale de cretere a
eficienei funcionrii

sistemului de producie. Servirea mesei se poate face n afar sau
n interiorul sistemului.

Servirea mesei n afara sistemului este dezavantajoas. De aceea
se prefer construirea de faciliti pentru servirea

mesei n interiorul sistemului. Amplasarea lor trebuie s asigure
distane ct mai scurte pn la locurile de munc, cel mult 300 de
metri, aprovizionarea rapid cu hran, evacuarea uoar a deeurilor,
realizarea ventilaiei n spaiile aferente.

n funcie de numrul angajailor se poate alege una din cele trei
variante de servicii:

- cu automate i cafetrie; - cu linii de autoservire i cafetrie;
- cu buctrie i cafetrie. La un numr de angajai mai mic de 200 se
alege varianta

cu autoservire i cafetrie. De la automate angajaii pot servi
mncare cald sau rece, buturi calde sau rcoritoare, dulciuri, i pot
nclzi gustrile. Suprafaa necesar pentru automate este de 0,1 m2/o
persoan utilizatoare.

Spaii pentru servicii de sntate i persoane cu

handicap. Indiferent de dimensiunile sistemului, acesta
trebuie

prevzut cu o camer pentru acordarea primului ajutor, dotat cu
echipament medical specific, un pat i dou scaune, suprafaa minim
necesar fiind de 9 m2.

Dac se angajeaz o infirmier, camera de prim ajutor poate ajunge
la o suprafa de 22 m2, la care se poate aduga i o camer de ateptare
de 7 m2.

Amplasarea acestor spaii se va face n zone cu grad ridicat de
periculozitate, zone linitite sau n vecintatea vestiarelor.

Toate facilitile proiectate trebuie s asigure accesul liber i al
persoanelor cu handicap.


	
2. Alte faciliti auxiliare i de sprijin Celelalte faciliti
auxiliare se refer la cldiri, sistemele

de protecie i asigurare a confortului interior, sisteme de
alimentare cu energie, sisteme de siguran pentru situaii
excepionale.

Materializarea sistemului presupune realizarea unor

construcii industriale i cldiri care s mbrace sistemul pe
structuri de rezisten. Cele mai utilizate sisteme de structur
pentru facilitile industriale sunt construciile metalice i cele cu
scheletul cu cadre de beton armat.

Proiectarea structurii realizat de arhiteci i ingineri

constructori, pe baza cerinelor formulate de proiectantul
sistemului de producie.

Performanele angajailor depind i de nivelul de confort

din interiorul spaiilor n care acetia lucreaz. Asigurarea
confortului interior presupune realizarea unei

temperaturi constante prin nclzirea sau rcirea aerului,
controlul umiditii i compoziiei aerului i o valoare redus,
nesesizabil, a vitezei de circulaie a acestuia.. Pentru situaiile
excepionale care apar n timpul incendiilor, cutremurelor i
ntreruperii alimentrii cu energie electric, se utilizeaz sisteme de
siguran i protecie.

Incendiile apar n zonele n care exist simultan carburant,

oxidant (oxigenul din aer) i energie de activare (scntei,
flacr).

Astfel, fiecare incint trebuie s fie prevzut cu dou sau

mai multe ieiri pentru evacuarea personalului, iar fiecare ieire
s se afle la o distan mai mic de 50 de metri de orice punct de
lucru.


	
ISP_C13

CAPITOLUL IX

PLANUL GENERAL DE AMPLASARE

Globalizarea competiiei i necesitatea de a rspunde rapid

la cererile consumatorilor i utilizatorilor au condus la
creterea importanei procesului de selecie a amplasamentului
sistemului de producie n cadrul pieei mondiale actuale. Date
importante precum costurile de munc, logistica i productivitatea
trebuie analizate n relaie cu calitatea vieii i problemele de
mediu.

Criterii de alegere a amplasamentului Selecia unui amplasament
are loc pentru un sistem de

producie nou sau pentru unul existent, care caut un nou
amplasament, determinat de urmtorii factori:

capacitile actuale sunt insuficiente; sistemul de producie este
uzat fizic i moral; schimbri eseniale n pieele de consum; reducerea
eficienei n sistemul de producie datorate

unor cauze externe; costuri prea mari cu fora de munc.

Experiena ctigat n numeroase proiecte de selectare a
amplasamentului a fundamentat necesitatea parcurgerii a 6 pai n
determinarea unei localizri de succes:


	
1. Stabilirea criteriilor de localizare Criteriile de localizare
cuprind factori i date folosite n

evaluarea comunitilor pe o baz comparativ. Factorii sunt
ierarhizai n eseniali i de dorit, fiind prezentai n tabelul 1:

Tabelul 1.

Nr. crt. Factori de selecie Eseniali De

dorit 1. Dreptul la munc X

2. Conducerea comunitii deschis progresului X

3. Relaii bune cu minoritile X 4. Existena de confort
recreaional X

5. Climat bun de munc cu o istorie de uniuni sindicale
nemilitante X

6. Climat industrial favorabil, nedominat de sisteme i de mari
patroni X

7. Etic de munc, productivitate mare a angajailor X

8. Sistem de coal acreditat X 9. Nivel de salarii / beneficii
competitive X

10. Autoriti pentru transport rutier interzonal X

11. Suprafa 16-20 ha, minim 8 ha X 12. Toate utilitile la
amplasament X 13. coli vocaionale X 14. Structur de taxe favorabil
X

15. Acces la materii prime, furnizori, servicii X

16. Acces feroviar la amplasament X

17. 80-120 km de zona metropolitan major X

18. Acces ctre rile limitrofe X


	
Alte informaii necesare acestui pas se refer la cerinele

de amplasare i funcionare a sistemului de producie, incluznd
suprafeele minime, fora de munc pe tipuri de specializri, utilitile
i logistica necesar.

2. Selectarea i evaluarea comunitilor reprezentative Obiectivul
acestei etape este: - evaluarea nivelului taxelor din diferite
zone; - nivelul salariilor; - existena forei de munc cu nivel de
calificare

corespunztor; - costurile i condiiile de transport; -
infrastructura existent; - existena utilitilor; - activiti
sindicale i climatul de munc. Comunitile i zonele identificate n
acest pas vor fi

evaluate apoi n detaliu. 3. Selectarea i evaluarea comunitilor
candidate Identificarea real a comunitilor se obine cu asistena

ageniilor de dezvoltare zonal i a camerelor de comer i
industrie, care vor furniza numele unei singure comuniti
corespunztoare criteriilor noului sistem de producie. Aceste
localizri, odat identificate, devin localizri candidate, iar echipa
de selecie ncepe colectarea i analizarea datelor referitoare la
costurile de operare pentru fiecare comunitate.

4. Evalurile n teren Acest pas implic vizitarea fiecrei
localizri finaliste. n

timpul vizitelor sunt verificate datele utilizate n pasul
anterior. n plus sunt analizate (vizitate) amenajrile poteniale, au
loc


	
convorbiri cu managerii sistemelor de producie majore i cu
potenial de concuren, evaluri ale conducerii comunitilor, sunt
identificate elementele suport pentru sistemul de producie i
evaluat calitatea vieii.

5. Analiza datelor comparative Urmare a vizitelor din comuniti
se elaboreaz un

centralizator unde sunt cuprinse costurile de operare
corespunztoare fiecrei localizri finale i un altul de evaluare
calitativ comparativ. Acest pas poate fi detaliat pentru oricare
element cerut de management n vederea susinerii localizrii
proiectate.

6. Recomandarea Pasul final al procesului de localizare implic
un raport al

comunitii recomandate adresat managementului, care va efectua o
vizit n comunitatea aleas. Se trece apoi la negocierea i
achiziionarea terenului necesar, obinerea autorizaiilor de mediu i
construcie, realizarea proiectelor de arhitectur i inginerie,
aranjarea detaliilor financiare i contractelor n urma
negocierilor.

Realizarea planurilor de ansamblu ale sistemului de producie

Presupune realizarea unui proiect dup o metodologie, similar
celei din prezentul curs, cu parcurgerea tuturor etapelor.

Intervenia calculatorului n aceast etap poate fi la

nivelul elaborrii desenului de ansamblu al sistemului de
producie, aa cum a fost prezentat n capitolele anterioare, dar i la
proiectarea unor modele tridimensionale ale halei sau halelor
industriale, cu toate elementele necesare (maini, utilaje i
echipamente, ci de acces, depozite etc) sau efectuarea unor calcule
de rezisten pentru diferitele elemente ale cldirii.
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