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Cuvant Tnainte

Teza de doctorat a fost elaborata pe parcursul activitatii mele in cadrul
Departamentului de Management al Universitatii ,Politehnica” din Timisoara.

Avand n vedere contextul economic actual la care companiile trebuie sa
gaseasca un raspuns foarte repede este determinat de globalizarea pietelor,
concurenta internationald dar si criza economica duce companiile la necesitatea
aplicarii unor masuri de restructurare pentru a fi competitivi.

Caracteristicile mediul economic si a directiilor de cercetare in curs de
derulare se poate observa faptul ca locatiile de productie trebuie sa fie modulare ,
flexibile, agile si bazate pe cunoastere, in scopul de a se putea adapta usor la
schimbarile la nivel de stratigie intalnite la nivel national si international. Aceste
probleme de restructurare fiind de o complexitate mare cere metodologii, mijloace si
metode de sprijin pentru o abordare in mod eficient a toate categoriilor de sisteme
de productie, aflate in diferite faze ale ciclului de viata.

Vazand contextul actual al economiei mondiale, doar prin constientizarea
celor implicati in procesul de restructurare, aplicarea managementului restructurarii,
prin daruirea, pasiunea si determinarea resursei umane implicate vor duce la
gasirea unor metodologii de restructurare care sa ofere rezultate viabile.

Cert este ca in complexitatea evenimentelor economice actuale si a
pertubatiilor financiare existente, vor fi solutionate numai printr-un studiu
aprofundat legat de managementul restructurarii.

Multumiri deosebite se cuvin conducatorului de doctorat prof.dr.ing.
Dumitrescu Constantin Dan pentru atenta indrumare pe perioada celor 3 ani de
studii doctorale si pentru implicarea directda in problemele abordate. De asemenea
aduc multumiri doamnei decand prof. dr. Ing. Monica Izvercianu si doamnei prof. dr.
Ing. Anca Draghici din cadrul Universitatii “Politehnica” din Timisoara, prof. dr. Ing.
Adriana Grigorescu din cadrul Scolii Nationale de Stiinte Politice si Administrative si
domnului prof. dr. Gheorghe Sabdu din cadrul Academiei de Stiinte Economice
Bucuresti. Si nu in ultimul rand aduc multumiri domnilor profesori care m-au
indrumat in perioada de cercetare , prof. dr. Ing. Anghel Taroata, prod. Ing. Dr. Ec.
Marian Mocan, conf. Ing. Dr. Ec. Traian Mutiu, conf. Dr. Ec. Nicolae Cociu si tuturor
cadrelor didactice care m-au sustinut moral in aceastd perioada. Multumiri
deosebite aduc domnului inginer Dorel Francescu pentru sprijinul acordat si pentru
indrumarea oferitd pe toata perioada de realizare a studiul practic privind
restructurarea sistemelor de productie.

Un loc aparte il reprezinta sprijinul familiei, care mi-au fost alaturi in toata aceasta
perioada de studiu si pregatire a lucrarii.

Timisoara, aprilie 2013 Ionut Dacian Tent
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Rezumat, Obiectivul certarii pentru teza de doctorat este acela de
dezvoltare a unei metodologii pentru remedierea prin restructurare semnificativa
a, proceselor, procedurilor specifice si tehnicilor caracteristice sistemelor de
productie.

Procesul de restructurare aplicat sistemelor de productie este plasat ca
problematicd si demers de cercetare intr.-un cadru de intelegere variat pe
domenii cum ar fi: managementul productiei, management operational,
management functional, managementul schimbarii si al dezvoltarii continue etc.

Obiectivele propuse se realizeaza prin evaluarea starii de sanatate a
companiei, urmand pilonii de sustinere a procesului de restructurare. Fiecare
etapa reprezinta o metodoligie aplicata pentru aflarea punctelor vulnerabile din
cadrul unei organizatii iar demersul aplicat in urma analizei aplicate duce la
cresterea profitabilitdtii organizatiei.

In cadrul procesului de restructurare un aspect foarte important este
acela de asigurarea calitatii, de aceea un accent foarte mare trebuie sa fie pus pe
prevenirea defectelor, a rebuturilor si nu pe procesul de reparatii.

Lucrarea de fata este structurata in sase capitole. Fiecare capitol tratand
indiviual un aspect cu privire la restructurarea sistemelor de productie.

Restructurarea productiei reprezinta un contract de incredere acordat de

consiliul de administratie al organizatiei, managementului executiv, si, care se
evidentiaza printr-o serie de indicatori de eficienta, calculati pentru procedurile de
restructurare aplicate.

Metodoloaia de abordare a manaaementului restructurarii sistemelor de
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Notatii, abrevieri, acronime

Notatii, abrevieri, acronime

Principalele abrevieri utilizate
DAD- directia de analiza diagnostic;

KPI- indicatori de performanta;

SWOT-puncte tari, slabe, oportunitati si pericole;

CR- post de asamblare componente auto, manual;

CAGR-post de asamblare conectori;

PWIR- post de matisare cu banda ignifuga;

TNP-timpul necesar pentru productie

Lof-lipsa comanda de productie;

Most- Maynard Operation System Time;

K - coeficient de calitate;

Cpe- costul cu prevenirea si evaluarea defectelor;

Cp- costul cu prevenirea defectelor;

C.-costul cu evaluarea defectelor;

Cs-costul cu evaluarea furnizorilor;

Ci-costul cu instruirea personalului in domeniul calitatii;

Caug-costul cu auditul calitatii;

Cs-costul cu salariile personalului care efectueaza inspectii si cercetetari;
Cn-costul materialelor si produselor distruse cu ocazia incercarilor;
C,-costul cu amortizarea materialelor de incercari si inspectii utilizate;
Cmen-costul cu mentenanta echipamentelor de inspectii si incercarii;
Cea-alte costuri de evaluare;

C.-costul cu rebuturile;

C.i-costurile rebuturilor interne;

Cpb-costul cu produsele declasate;

C.-costul cu piesele reconditionate si reparatiile;

Cy-costuri garantie;

C,ea-alte costuri cu rebuturi externe;

Ci.-total costuri referitoare la calitate;

DEX-dictionar explicativ al limbii romane;

i,ik-sortimentele de produse realizate;

PPM-piese defecte la 1 milion de produse;
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Principalele abrevieri utilizate

SIPOC-supplier(furnizori), input(intrari), process(proces),output(iesiri),
customer(clineti);

62560400-numarul de referinta pentru unul din produsele realizate;

Q-cantitatea de materie prima sau materiale folosite in productie;

CABLEFRLY035GS-identificarea cablului ca si materie prima de dimensiune
0,035mm;

Ca-costul cu pregatirea unei noi comenzi;

Cd-costul de stocare;

A-linia de asamblare A;

Mp-materie prima;

1153-utilaj de taiat cablu;

203-post de asamblare manual;

1154-utilaj de sertizat contactori;

1156-post de cositorire contactori;

CR-post de verificarea calitatii;

C-cadenta teoretica;

MP-numarul de cabluri necesare;

TNP-timpul necesar pentru productie;

ST-stoc tampon necesar astfel incat sa evitam o stationare a liniei de
fabricatie;

HR-necesar personal;

LC-lipsa composant;

PMTS-sistem prestabilit al timpului de miscare;

MTM-masurarea timpului de munca;

TMU-unitati de masurare a timpului;

TPM-mentenanta total productiva;

JIT-just in time;

SP-Sistem de productie;
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Introducerere

Evolutia din ultimii ani a pietelor internationale evidentiaza necesitatea
realizarii unor produse de calitate, la preturi din ce in ce mai mici. Aceste
tendinte sustin un comportament de succes al produselor pe piata, in dorinta de
a satisface cit mai bine nevoile clientilor/utilizatarilor/consumatorilor. Ca urmare,
preocuparea organizatiilor in domeniul restructurarii si imbunatatirii continue a
proceselor/activitatilor aferente sistemelor de productie, devin obiective centrale
in contextul adaptarii mediului intern la presiunile si cerintele/dinamica mediului
extern. Aceste fenomene afecteaza intreprinderile indiferent de domeniul lor de
activitate, in Tncercarea acestora de a livra si lansa pe piata produse competitive.

Restructurarea este un proces ce se aliniaza eforturilor de reducere a
costurilor globale, in dorinta realizarii unei eficiente tehnico-economice si sociale
a intregului sistem intreprindere. Conform Dictionarului Explicativ al Limbii
Romanie [DEX] restructurarea se referd la un proces de schimbare, de
reorganizare, de a structura pe baze noi, de a schimba structura unui lucru
organizat (sistem, intreprindere). Conceptul poate fi perceput nu doar din
perspectiva reducerii costurilor de productie, a costurilor cu calitatea, ci si ca un
act de reorganizare propus de actionari, sau de o alta structura de conducere a
companiei, pentru ca aceasta sa devina mai profitabila si pentru a raspunde
cerintelor actuale ale piatei. Astfel, procesul restructurarii se rasfrange asupra
tuturor subsitemelor/entitati/elementelor/procese/activitati ale sistemul de
productie, care trebuie sa satisfaca complexitatea cerintelor impuse de piata.

Abordarea procesului de restructurare a sistemelor de productie vizeaza
doua aspecte distincte:

1. existenta unui plan de restructurare si a procedurilor aferente prin care

se realizeaza acest proces;

2. aplicarea unui management corespunzator.

OBIECTIVUL certarii aferente tezei de doctorat este de dezvoltare
a unei metodologii pentru remedierea prin restructurare semnificativa a,
proceselor, procedurilor specifice si tehnicilor caracteristice sistemelor
de productie.

Procesul de restructurare aplicat sistemelor de productie se situeaza, ca
problematica si demers de cercetare, intr-un cadru stiintific divers, asociat
domeniilor de cunoastere din: managementul productiei, management
operational, management functional, managementul schimbarii si al dezvoltarii
continue etc.

Obiectivul de cercetare propus s-a realizat conform celor descrise in figura
1. Initial, cercetarile vizeaza evaluarea starii de sanatate a companiei si analiza
costurilor de productie, conform cu ,pilonii de sustinere” a procesului de
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restructurare. Fiecare etapa estre definita de un arsenal de metode si mijloace
aplicate pentru identificarea punctelor vulnerabile din cadrul unei organizatii,
pentru diagnoza economica si financiard, analiza/evaluarea costurilor de
productie, ca apoi demersul sa fie centrat pe evaluarea relatiei calitate-cost,
premisa esentiald a elaborarii masurilor de restructurare ce se doresc a fi
convergente pe cresterea profitabilitatii organizatiei.

Practica Sistemului de prtoductie

Analiza SWOT si SIPOC

"Varful de lance” — emiterea masurilor de restructurare

Capitolul 4 - Evaluarea relatiei calitate-cost

Corpul metodologic (baza restructurarii)
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Functionarea optima sistemului de productie
intr-un mediu puternic concurential

Motivarea demersului de restructurare

Fig.1. Metodologia propusa pentru restructurarea sistemului de
productie (structura tezei)

Metodologia propusa pentru restructurarea sistemelor de productie a fost
elaborata pe baza unei serii de date preluate din cadrul unei companii
multinationale din domeniul automotive. Demersul de aplicare a managementului
restructurarii tine seama de aspectele majore din cadrul figurii 2. In urma
cercetarilor realizate s-a observat ca restructurarea este puternic sustinuta si
determinata de aspecte si indicatori asociati: calitatii produselor, costului de
productie si termenelor pentru asigurarea perioadei de service (fig. 2). Datele,
furnizate de compania aleasa pentru cercetarile aplicative, au evidentiat evolutia
acestor indicatori in perioada 2011-2012, convergentda pe procesele de
restructurare derulate.

Restructurarea productiei reprezinta un ,contract de incredere” acordat de
consiliul de administratie al organizatiei, managementului executiv, si, care se
evidentiaza printr-o serie de indicatori de eficienta (calculati pentru procedurile
de restructurare aplicate, aferente metodologiei propuse).
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Fig.2 Avantajele restructurarii (aspecte cheie ale procesului de

restructurare)

Demersul de aplicare a restructurarii nu trebuie sa afecteze buna
desfasurare a procesului de productie. Metodologia de furnizare a dovezilor
obiective ca produsul satisface ceritele clientului, se poate realiza in orice etapa a
procesului de productie sau chiar intr-o faza ulterioara a acesteia, in timpul
procesului de utilizare.

Aplicarea practica a procesului de restructurare permite asigurarea
continuitatii actiunilor impuse. Elaborarea acestor documente de catre echipe,
grupuri de persoane interesate/afectate, reprezintd un lucru esential in cadrul
procesului de analizd/evaluare a diferitelor aspecte (indicatori economico-
financiari, costuri, raportul calitate-cost etc.). Ceea ce a fost stabilit, in urma
sedintei organizate in cadrul companiei cu privire la masurile de restructurare,
urmeaza sa se aplice in mod responsabil. Aceste dispozitii si proceduri sunt
prevazute in cadrul unor documente justificative, care includ aprobari si vize
relative la modul de derulare al procedurilor.

Lucrarea de fata este structurata in sase capitole, fiecare capitol tratédnd
cate un aspect relativ la restructurarea sistemelor de productie.

In primul capitol sunt tratate elemente cu privire la structura sistemelor de
productie; prezentarea notiunii de proces de productie, sistem de fabricatie, cu
precizarea exacta a componentei unui sistem de productie; sunt definite si
enumerate subsistemele de fabricatie, clasificarea sistemelor de productie si o
serie de parametri tehnico-economici existenti.

Capitolul doi prezinta metodologia propusa si adoptata cu privire la analiza
economico-financiara a companiei, avand ca scop realizarea diagnosticului
financiar. Obiectivele urmarite in acest capitol au fost acelea de evidentiere a
modalitatilor de realizare a echilibrului financiar, evaluarea riscurilor, examinarea
randamentului capitalului investit si demersul de aplicare a masurile de
restructurare care se impun in urma acestei analize.

Capitolul trei descrie metodologia cu privire la analiza costurile de
productie din cadrul unei sectii de asamblare cablaje din cadrul companiei aleasa
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pentru dezvoltarea cercetarilor aplicative. Analiza costurilor de productie are ca
scop observarea nivelului acestora in ultimii trei ani de activitate (viziunea
dinamica asupra costurilor de productie). De aceea, in urma demersul cu privire
la aplicarea masurilor de restructurare se realizeaza o crestere a profitabilitatii
companiei.

Capitolul patru trateaza problema relatiei calitate-cost, in cadrul
organizatiei. In acest context s-au studiat o serie de indicatori ai calitatii si
costurile cu privire la non-calitate. In urma demersului de cercetare au fost
elaborate masuri cu privire la reducerea costului relative la calitate.

Capitolul cinci prezinta cercetari aplicative relative la restructurarea unui
sistem de productie. Initial, se recurge la utilizarea analizei sistemului de
productie pe baza metodelor SWOT si SIPOC (in cadrul unei companii
multinationale pe perioada stagiului de cercetare). Viziunea sistemica cu privire
la restructurarea sistemului rezulta prin studiul si integrarea datelor reale din
acadrul sistemului de productie (date ferente subsistemelor,
activitatilor/proceselor) si adaptarea acestora in vederea elaborarii masurilor de
imbunatatire.

Capitolul sase prezinta concluziile finale ale lucrarii privind restructurarea
sistemlor de productie si unele propuneri finale, precum si contributiile personale.

Lucrarea este rezultatul unei activitati a 3 ani de studiu cu privire la
restructurarea sistemelor de productie si sase luni de stagiu in cadrul unei
companii multinationale.

Lucrarea de fata se adreseaza tuturor celor care activeaza in domeniul
managerial si de conducere a productiei, astfel aceasta se constituie ca un
instrument util pentru cei care vor sa aprofundeze si sa aplice unele masuri cu
privire la restructurarea sistemelor de productie. Deschiderile evidente oferite de
cercetarea stiintificd, ne dau convingerea ca demersul cu privire la
managementul restructurarii sistemelor de productie este unul complex,
deoarece se imbina in structura sa elementele de rationalitate, elementele
legislative existente, etica morala, iar profesionalismul echipei insarcinate sa
aplice aceste masuri de restructurare trebuie sa dea dovada de perseverenta si
seriozitate.

Autorul aduce multumiri Domnului Prof. Dr. Ing. Dumitrescu Constantin
Dan pentru atenta coordonare si indrumare in procesul de elaborare a prezentei
lucrari.

De asemenea, multumesc domnilor profesori: Prof. Dr. Habil Joszef Gal,
Prof. Dr.Ing. Taroata Anghel, Prof. Dr. Ec. Duran Vasile, Prof. ing. Dr. ec. Mocan
Marian, Conf. Ing. Dr. ec. Mutiu Traian si intregului colectiv de cadre didactice al
Departamentului de Management pentru ajutorul acordat si intelegere, in
perioada stagiului de doctorat 2009 -2013.

Comisia de sustinere
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Aduc multumiri comisiei de sustinere, pentru timpul acordat recenziei
acestei lucrari. Doamnei prof. dr. ing. Anca Draghici pentru toatda atentia si
sfaturilor date pentru recenzia lucrarii, doamnei prof. dr. ing. Adriana Grigorescu,
domnului prof.dr. Gheorghe Sabau si nu in ultimul rand doamnei decan prof. dr.
ing. Monica Izvercianu pentru tot suportul moral si material oferit.

Lucrarea a fost finantata prin programul de studii ,Educatie si formare
profesionald initiala de calitate in sprijinul dezvoltarii si cresterii economice”
Proiect Strategic, ID 50783, Domeniul major de interventie 1.5 “Programe
doctorale Si postdoctorale in spijinul cercetarii” Contract
POSDRU/88/1.5/S/50783
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Capitolul 1

Sistemul de productie

1.1 Introducere in teoria sistemelor

“Sistemul este o multime de componente care, in limitele anumitor conditii
de spatiu-timp-resurse, interactioneaza, coopereaza si functioneaza, asigurand
obtinerea unui rezultat. Cu exceptia omului si a sistemelor ce includ omul,
rezultatul este inconstient si reprezinta finalitatea, adica rezultatul interactiunii
sistemului considerat cu alte sisteme. Orice sistem constituie un tot integrat al
componentelor sale si, in acelasi timp, orice sistem este un subsitem mai
cuprinzator”[Pop-111].

Sistemul este obiectul nou, complex, ale carui componente
interactioneaza, cel putin partial intre ele, astfel ca starea unora dintre
componente este influentata de interactiunile cu alte componente[Bon-18].

Sistemul reprezinta o multime de elemente(componente), care, in limitele
unor conditii specifice de timp/spatiu/resurse/mediu, coopereaza/
interactioneaza/functioneaza, avand ca finalitate obtinerea unui rezultat
concret[Dum-53].

E1 14 E2, E3, E4 E5 Eobs

Fig.1.1 Compania privita ca sistem[Dum-53]
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Sistemul de productie

In vederea realizdrii restructurdrii sistemului de productie trebuie
observate toate conexiunile existente, prin actiune si cooperare. Relatiile dintre
mediul extern si mediul intern, intrarile in sistem si iesirile din sistem.

In teoria generald a sistemelor existd o legitate formulatd de W.
Churchman care a afirmat ca orice sistem poate fi considerat, in alte conditii, un
subsistem, ceea ce evidentiaza caracterul relativ al acestui concept. Sistemul
alcatuit din doua sau mai multe subsisteme il putem considera ca un subsistem al
unui sistem mai complex - suprasistem. Sistemele ingineresti au ca Si
caracteristica principala, gradul mare de complexitate pe care-o are[Ghe-69]. Se
poate pune astfel problema unor subsisteme primare sau a unui suprasistem
global. Viziunea sistemica asupra companiei pleaca de la premisa ca, cu cat o
companie este mai complexa, cu atat modalitatile acesteia de a esua sunt mai
complexe. Elementul central al acestui demers il constituie, analiza fluxurilor la
nivelul interferentelor companiei, acesta constituind suportul fixarii proceselor,
componentelor functionale si structurale ale companiei care fac obiectul
restructurarii.

Prin sistem intelegem realatia care se gadseste intre elementele
componente ale acestuia, elemente aflate intr-o relatie de interdependenta si
interactiune reciproca, formand un tot organizat si functional.

Trei elemente definesc sistemele:

> Obiectivele;
» Sarcinile;
» Functiile;

Obiectivul sistemului, se defineste ca un mijloc pe care daca-| utilizam in cadrul
unui sistem de productie obtinem rezultatele scontate;

Sarcina unui sistem, este dat de obiectivul sistemului si anume, task-urile avute
si care trebuiesc atinse in cadrul procesului de asamblare;

Functia sistemului, poate fi definita ca si proprietatea acestuia prin care intrarile
sunt transformate in iesiri si defineste modul cum se realizeaza sarcina.

Dealungul timpului au existat multe dezbateri cu privire la dezvoltarea
sistemelor de productie si ulterior o restructurare a acestora. Toate teoriile in
cele din urma se reduc la valorificarea informatiilor cu privire la procesul de
productie. Productia reprezinta activitatea de grup in care resursa umana
impreunda cu resursa tehnica, exploateaza si modifica elementele de natura
materiala in vederea realizarii de bunuri materiale destinate necesitatilor de
consum.

Existdnd o mare diversitate a proceselor de productie acestea trebuie
grupate in grupe reprezentand procese cu caracteristici comune pentru fiecare
criteriu de grupare. Criteriile de grupare a proceselor de productie sunt grupate
astfel:

- Dupa modul de participare la obtinerea produsului finit;
- Dupa gradul de complexitate;
- Dupa modul de obtinere a produsului finit;
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- Dupa gradul de incarcare a liniei de productie;

Descompunerea unui sistem in subsisteme se poate realiza la diferite
grade de detaliere. Deci, in particular, putem considera orice firma
(intreprindere, unitate economica, agent economic) drept un sistem ce are ca
intrari, materiile prime necesare procesului, iar ca iesiri, produsele finite;
functionarea va fi definita de regulile si legile proceselor tehnologice si ale
conducerii firmei.(Figura 1.1)

Un sistem nu poate exista izolat, acesta functionand de fiecare data intr-un
anumit mediu, in interactiune cu alte sisteme.

Concurenta

Legi, proceduri
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Fig.1.2 Relatia de functionare a companiei ca sistem[Dupa,
Dum-51]

Contine informatii despre:
- Resurse;
- Starea organizatiei;
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Orice unitate de productie are ca obiectiv principal, producerea de bunuri
materiale si servicii, care se realizeaza prin desfasurarea unor procese de
productie.

Trecerea sistemului de la o stare la alta trebuie sa ia in considerare si
efortul de adaptare, care se observa in comportamentul acestuia. Reactiile de
adaptare sunt diferite, dupa sensibilitatea si pragul de receptivitate al
sistemelor[Cal-25].

Structura unui sistem de productie este stabilita, tinand cont de functiile in
companie. Toate elementele componente ale sistemului actioneaza si
interactioneaza astfel incat sa fie asigurata functia principala, cea de
fabricatie[Iva-81].

Conceptul de productie

Dezvoltarea sistemelor de productiei, a generat dealungul timpului multe
dezbateri teoretice. in cele din urm3 aceste teorii se reduc la valorificarea
informatiilor cu privire la procesul de productie. Unii teoreticieni cum ar fi Alvin
Tofler, Daniel Bell, remarca mutatiile profunde care prevad declinul industriei si
reducerea rolului fortei de muncd productive. In prezent, asistdm la modificarea
acestor teorii, recunoscandu-se ca sistemele economice prezente nu vor putea fi
nici odata in totalitate informatizate si sa aduca o crestere a productivitatii muncii
foarte mare. De aceea, se spune ca productia o sa continue, dar vor avea loc
schimbari care nu vor mai fi compatibile cu metodele de productie existente. Din
acest punct de vedere se previzioneaza o abordare realistd a problematicii
activitatii de productie(sisteme hidraulice, conectori, cablaje etc.) in industria
automotive, care impune o abordare din punct de vedere sistematic a intregului
sistem de productie[May-98].

Tratarea sistemica a unei unitati de productie presupune determinarea
interactiunilor dintre diversele subsisteme ale acesteia.

Sistemul de productie este componenta principala a unei companii care are
ca si obiect principal de activitate realizarea de produse finite sau componente.

Productia, reprezinta activitatea de grup, in care resursa umana
impreuna cu resursa tehnica, exploateaza si modifica elementele de natura
materiald in vederea realizarii de bunuri materiale destinate necesitatilor de
consum[Vis-139].

Comportamentul sistemului de productie depinde esential de obiectivele
acestuia, de structura si de relatiile sale cu mediul inconjurator. Structura unui
sistem de productie este format din elemente care actioneaza astfel incat sa fie
asigurata functia principala de productie.

Procesul de productie reprezinta totalitatea activitatilor desfasurate cu
ajutorul mijloacelor de munca si a proceselor naturale prin transformarea
organizatd, condusa si realizata de resursa umana, implicata in aceasta activitate
si a materiei prime in produse finite. in productie, organizarea si conducerea
proceselor de fabricatie este subordonata unor legi si principii specifice, a caror
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cunoastere si respectare in procesul de elaborare si aplicare a proiectelor de
organizare, constituie o premiza de baza pentru desfasurarea normala si eficienta
a procesului de asamblare.

In cadrul procesului de productie, existd o serie de conexiuni cu procesele
de marketing, cu activitatea de cercetare dezvoltare, departamentul de
proiectare produse si procese si nu in ultimul rdnd cu departamentul financiar al
companiei.

Capacitatea de productie pentru o sectie de fabricatie este data de
functionarea intensiva si de cea extensiva a utilajelor, fiind reprezentata printr-
o functie dependenta de viteza de prelucrare a masinilor, de numarul de
alimentari cu materie prima a utilajelor, de planificarea perioadei de
mentenanta, de numarul si tipul utilajelor existente la un moment analizat[Wil-
141].

Subsistemul de fabricatie

Subsistemul de fabricatie constituie locul de desfasurare al unui proces
partial al productiei,[Bad-6] in care pentru finalizarea produsului se consulta
specificatiile tehnice ale acestuia. Subsistemul de fabricatie este considerat ca
fiind el nsusi un sistem, evidentindu-se astfel structura formata si rangul pe
care-| ocupa.

1. Subsistemul efector, are functia de a realiza modificarea
proprietatilor caracteristice procesului de munca, prin mixarea fluxurilor de
materie prima, a fluxului informational si a fluxului de energie. Un astfel de
sistem, numit si de prelucrare, este caracterizat prin specificatiile tehnice ale
fiecarui proces, reprezentand un pilon final al sistemului de productie.

2. Subsistemul logistic, este caracterizat de functiile pe care le
reprezinta si anume, functia de transfer pozitional si functia de transfer in timp.
Acest sistem are o importanta deosebita deoarece din el rezulta ca intre 60-80%
din perioada totala a ciclului de productie, reprezinta operatiile logistice( de
exemplu, manipularea materiei prime, depozitarea intre posturile de asamblare si
intre operatii, transportul produsului final etc.).

3. Subsistemul de management, realizeaza functia de transformare si
distributie a fluxurilor informationale, astfel incat prin realizarea unei interactiuni
bine conduse intre sisteme, acestea sa indeplineasca functia sistemului.

4, Subsistemul de control, are datoria de a determina si analiza
valorile parametrilor si standardelor care sunt prevazute in procedurile de lucru
in vederea asigurarii calitatii produselor, de a respecta cerintele clientului si de
a comunica informatiile rezultate.

Constituirea sistemelor avansate de productie, caracteristice mileniului trei,
presupune modificari semnificative, care vor avea influente atat asupra bazei
tehnice cat si asupra metodelor si tehnicilor de conducere, organizare si
asigurare a calitatii. Astfel compania va avea nevoie de o crestere a capacitatii
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inovationale proprie, deoarece fara acest element chiar daca va face eforturi
mari pentru a-si valorifica resursele umane si materiale de care dispune va
inregistra regrese din punct de vedere calitativ. Din acest motiv o sa fie sporite
considerabil, sarcinile resursei umane implicate in procesul de productie, care
vor avea de facut fata unor situatii tot timpul noi, lucru care necesita o
perfectionare continua a procesului de productie si a produselor realizate.

Caracteristicile unei compan

Prin obiectul sau de activitate, compania are rolul de a-si folosi cu eficienta
maxima mijloacele de productie pe care le detine, pentru a atinge un nivel al
calitati impus de standardele in vigoare si pentru satisfacerea clientilor.

Functiile unei companii din domeniul productiei industriale si hu numai sunt
urmatoarele:

- Cercetare-dezvoltare;

- Productie;

- Comercial;

- Financiar-contabil;

- Personal;

Functia de cercetare-dezvoltare, are ca si caracteristici dinstinctive
dezvoltarea si innoirea produselor, constituind capacitatea acesteia de a-si adapta
fabricatia la cerintele pietei, astfel incat produsele obtinute sa satisfaca cerintele
consumatorilor.

Functia de productie, este caracterizata in principal prin urmatoarele
activitati specifice: programarea, lansarea si urmarirea productiei; fabricatia si sau
exploatare; controlul proceselor si a rezultatelor acestora; intretinerea si repararea
utilajelor.

Functia comerciald, cuprinde activitatile care contribuie la realizarea
conexiunilor si a fluxurilor operationale dintre companie si mediul exterior. Aceasta
se realizeaza in doua sensuri, dinspre mediu spre organizatie si invers, dinspre
organizatie spre mediul extern. In primul caz functia realizeaza aprovizionarea cu
resurse materiale, energie, financiare si informationale compania. in al doilea caz
functia realizeaza desfacerea si vanzarea sau oferirea produselor si serviciilor spre
consumator.

Functia financiar-contabilda, reprezintda totalitatea activitatilor prin care se
asigura resursele financiare necesare atingerii obiectivelor firmei, precum si
evidenta valoricd a patrimoniului detinut de companie. In realizarea acestei functii
se deosebesc urmatoarele activitati importante: financiar, contabila si controlul
financiar de gestiune. Activitatea financiara, reprezinta ansamblul proceselor prin
care se determinad si se obtin resursele financiare necesare atingerii obiectivelor
companiei. Partea de contabilitate inseamna activitatea prin care se inregistreaza si
se evidentieaza valoric resursele materiale si financiare ale companiei. Controlul
financiar de gestiune se refera la activitatea prin care se verifica respectarea
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normelor legale cu privire la existenta, utilizarea si pastrarea valorilor materiale si
financiare pe care le detine compania.

Functia de personal, reprezintd ansamblul tuturor proceselor din cadrul
companiei prin care este asigurata resursa umana necesara, dar si utilizarea
dezvoltare si motivarea acesteia. Activitatile specifice acestei functii sunt
urmatoarele: evaluarea necesarului de personal, selectionarea personalului,
incadrarea personalului, evaluarea performantelor, motivarea, promovarea
acestuia. Toate aceste functii trebuie sa fie interdependente iar succesul companiei
in realizarea misiunii ei depinde tocmai de gradul de integrare procesuala a lor.

Companiile care au ca si caracteristicd, omogenitatea procesului de
productie in cadrul sectiilor sale de asamblare, procesul de productie este
asemanator, utilizdndu-se utilaje cu aceiasi destinatie tehnologica iar muncitorii
in principiu sunt specializati pentru anumite operatii.

Aria de productie, din cadrul companiei reuneste subunitati de productie,
specializate in productia de materie prima necesara altor sectii din cadrul
companiei. Astfel sunt reunite o serie de procese neomogene in cadrul aceleiasi
subunitati de productie.

O astfel de companie se caracterizeaza din punct de vedere economico-social prin
urmatoarele:
+ Indiferent de forma actionariatului, orice companie are in dotare mijloace
de productie proprii;
+ Functioneaza pe baza strategiei si tacticii stabilite de conducere(sau
consiliu de administratie);
+ Poate sa-si modifice obiectul de activitate pe baza unor hotarari ale
consiliului de administratie;
+ Isi desfisoarad activitatea pe bazd de autofinantare;

Aceste trasaturi principale ale unei companii cu obiect de activitate
principal, productia industriala, are o serie de particularitati distincte in functie de
conditiile specifice in care isi desfasoara activitatea.

1.2. Clasificarea sistemelor de productie

Sistemul de productie reprezinta un indicator cantitativ al productiei prin
care se evidentiaza volumul de produse realizat intr-o perioada de timp
determinata cu un grad ridicat de tehnologizare intalnit in cadrul atelierului de
asamblare si in conditii organizatorice bine stabilite. Tipul sistemului de productie
depinde in mod esential de nivelul de dotare tehnica si al pregatirii personalului
din sectia de asamblare, modul de utilizare a resurselor financiare, metodele de
organizare a productiei si a controlului.

Exista trei tipuri de productie:

+ Productie individual3;
+ Productia de serie;
+ Productia de masa;
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In tabelul 1.1 este prezentat pe larg caracteristicele sistemului de productie.

Tabelul 1.1 Caracteristicile sistemului de productie

Nr. | Tipul de | Caracteristici Observatii

Crt. | productie

1 Productia de | -realizare de produse unicat indiferent | Exemplu de

unicate de domeniul de activitate; produse unicat:

-costuri de productie ridicate; - Mobila;
-produsele sunt deplasate intre locurile | - Pantofi;
de munca, bucata cu bucata, sau in | - Croitorie;
loturi foarte mici de fabricatie, cu
ajutorul unor mijloace de transport cu
deplasare discontinua;
-utilajele au un caracter universal, iar
personalul care le deservesc un nivel de
calificare ridicat;
-nomenclator de produse foarte
diversificat;
-controlul tehnic al produselor se
realizeaza dupa finalizarea produsului;
-utilajele sunt amplasate pe grupe de
utilaje specializate tehnologic;

2 Productia de | -este productia caracteristica | Exista trei tipuri

serie companiilor care fabricd o gama |de productie in

diversificata de produse in mod periodic | serie:
si in loturi de fabricatie de marime, | - serie mare;
mare, mijlocie sau mic3; - serie mijlocie;
-productia ciclica cu procese repetitive; - serie mica;
-utilaje semi-automate, amplasate in
flux de fabricatie; Productia de
-forta de munca este semispecializata, | serie:
cu calificare medie; - Masini;
-exista o organizare mixta; - Calculatoare;
-controlul calitatii se realizeaza periodic | - Pantofi;
pe repere prin metode statistice; Etc.

3 Productia de | -forta de munca bine instruita; Exemplu de

masa

-fabricarea unei game de produse
reduse, in mod constant si in cantitati
mari sau foarte mari;

-deplasarea produselor intre operatii se
realizeaza in mod continuu cu ajutorul
conveioarelor, benzilor rulante sau
planuri inclinate;

productie de
masa:

- productia de
becuri;

- productia de
ceasuri;

- productia de
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-liniile de productie sunt asezate in flux; | chibrite;
-utilaje performante si forta de munca
bine instruita;

-crearea posibilitatii de a utiliza procese
complet automatizate astfel incat sa
avem o crestere a eficientei companiei.

Indicatori tehnico-economici

Pentru productia de masa, principalii indicatori tehnico economici sunt:
- Productia zilnica pe linia de asamblare:

N, = Ybuc/zi] (1.1)
Z1

N,- cantitatea zilnica realizata;[buc]
Ny- cantitatea anuala comandata;[buc]
Z- numarul de zile lucratoare intr-un an;[zile]

- Ritmul mediu de fabricatie:

__ Fnx60

[min/buc] (1.2)

Rg-timpul mediu in minute necesar pentru realizarea unui produs;

F.-fondul nominal de timp de munca pe care il are disponibil sistemul de
productie;

Ng-numarul de produse realizate anual;

-Productivitatea orara reprezinta numarul de bucati realizate pe linia de
asamblare intr-o ora:
w=2(22) (1.3)
Tg ora
Productia orara reprezinta indicatorul tehnic de capacitate al utilajelor

implicate in procesul de productie sau al linie tehnologice indicate in cartea
tehnica a utilajului[Bar-12].
Pentru productia de serie, indicatorii de fabricatie sunt:

- Lotul de fabricatie, reprezinta cantitatea de produse din acelasi lot
lansat in acelasi timp in productie, avand acelasi timp de pregatire-
incheiere si care se executa pe aceeasi linie de asamblare. Criteriul
economic care sta la baza determinarii numarului de piese dintr-un lot
de fabricatie este minimizarea costurilor de productie pe unitatea de
produs finit.

- Timpul total al ciclului de productie se noteaza cu T, si reprezinta timpul
necesar pentru asamblarea unui lot de produse de la lansarea in
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fabricatie si introducerea in prelucrare a materiilor prime pana la
furnizarea produsului finit spre client;

- Perioada de repetare a loturilor reprezinta timpul scurs intre doua etape
identice a doua loturi lansate succesiv si reprezinta un parametru prin
care se identifica daca procesul de productie respecta principiile
ritmicitatii si continuitatii;

- Productia neterminata. Pentru fiecare tip de productie este in general
acelasi, cu remarca faptului ca valoarea productiei neterminate creste
odata cu micsorarea marimii seriei de fabricatie.

Metoda indicilor de constanta in determinarea sistemului de fabricatie.

Aceasta metoda se aplica, in detaliu, la nivel de reper si operatie pentru
stabilirea gradului de omogenitate si stabilitate in timp a lucrarilor, ce se executa
la pe posturile de asamblare. In cazul restructurdrilor sistemelor de productie si a
eficientizarii operatiilor, indicele de constanta a fabricatiei 7;, —care exprima
gradul de omogenitate, se defineste ca un raport intre timpul necesar pentru
executarea unei ocupatii (i) a reperului (g) si ritmul mediu de fabricatie.

7. =24 1.5
9= (1.5)
Ritmul mediu de productie se calculeaza cu relatia:
60 ,min
= * — (——
Yg B Ng (buc (1.6)
Unde:

F.- fond anual de timp;[ore/an] care se calculeaza cu relatia;
F.=F.- pierderi datorite regimului de lucru planificat, unde;
F.- fond calendaristic;[ore/an]
F, =z, *ng*h (1.7)
Unde:
Zi- zile lucratoare;
Ns-numarul de schimburi;
Ng — volumul anul de piese de tipul(x)[buc/an].

In cazul in care Ng=1, are o valoare finita, deoarece reprezinta intervalul
de timp intre doua lansari in fabricatie a doua piese identice.

Deci pe masura ce Ny creste, se stabilizeaza conditile in care se
desfasoara productia, iar gradul de omogenitate al lucrarilor creste, apropiindu-
se de valoarea maxim&. In cazul in care Yg<tig, Pentru respectarea tactului
general al fabricatiei conform principiului proportionalitdtii sunt necesare
amenajarea unor noi locuri de munca pentru realizarea operatiei.

In aceste conditii timpul ce revine in medie pe bucatd pentru executarea
unei operatii (i) la reperul (g) se defineste cu relatia:

. Tlig .

lg = - [min/buc] (1.8)

g

In practicd, deoarece cu indicele de constant3 1,4 a fabricatiei nu se poate

opera si in cazurile cand y,<t;,, acesta avand intervalul de variatie 0 <7< 1
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foarte ingust, pentru stabilirea sistemului de productie, se foloseste inversul
constantei de fabricatie;
Kig- coeficientul sistemului de productie;
Ky = t% (1.9)
Incadrarea unei anumite operatii (i) a reperului (g) ce se efectueaza la un
anumit loc de munca.

1.3. Ciclul de productie

Organizarea succesiva

Acest model de organizare imbina mijloacele de munca si resursa umana
care sunt astfel imbinate incat circulatia obiectelor muncii in procesul de
productie sa fie realizate pe loturi mari. Startul prelucrarii operatiei viitoare se
realizeaza la timpul t+1 si are loc dupa ce a fost terminata operatia anterioara
prin prelucrarea tuturor pieselor la operatia t.

Organizarea succesiva care nu respecta principiul proportionalitatii si
datorita lotizarii produselor au durata ciclului de fabricatie mare. Durata
componentei tehnologice a ciclului de fabricatie reprezinta intervalul de timp de
la inceputul prelucrarii primului reper pana la terminarea ultimului reper din lotul
respectiv.

T.s =nYK  to; , unde:

T-durata de fabricatie in organizarea succesiva;
K- numarul de operatii tehnologice;
Toi- timpul operativ pentru efectuarea operatiei (i) la piesa considerata;

Gradul de paralelism se apreciaza cu indicatorul, densitatea productiei(r).
Acest indicator masoara numarul de piese din cadrul acestui reper(m) care este
realizat in momentul (t) la diferite operatii. Densitatea productiei in cazul acestei
forme de organizare este minima (r=1) si uniform distribuita.

Organizarea paralela

in cadrul organizarii paralele, lansarea, prelucrarea si transmiterea
pieselor de la o operatie la alta se realizeazd individual. In aceste conditii gradul
de paralelism al procesului de fabricatie creste pentru ca exista posibilitatea ca
piesele din acelasi lot lansat sa se gaseasca total sau partial in aceiasi perioada
de timp in diferite stadii de prelucrare. Rezultatele organizarii paralele depind in
mare masura de respectarea sau nerespectarea principiului proportionalitatii.

a.)Cand nu se respecta principiul proportionalitatii?

Fiecarei piese conform organizarii paralele trebuie sa i se asigure o
prelucrare continua si fara asteptari. Imediat cum se termina o operatie trebuie
sa inceapa operatia urmatoare fara ca intre ele sa existe pierderi de timp. Pentru
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a evita asteptarile pieselor la anumite operatii, programarea pieselor in acest tip
de organizare urmeaza conform urmatoarelor reguli:

1. Se programeaza individual si fara asteptari prima piesa la toate
operatiile tehnologice;

2. Se identifica operatia tehnologica a timpului operativ maxim (tyimax)-
Pentru aceasta operatie se programeaza toate componentele si piesele din lot
sub forma de cascada, una dupa alta;

O astfel de organizare se utilizeaza in productia de serie mica si mijlocie
cand resursele de utilaje sunt limitate (m;=1) si nu se poate respecta un ritm ry,
dar organizatorul doreste ca lotul de piese sa fie cat mai repede realizate pentru
a filivrate la timp conform contractelor incheiate.

b.)Cand se respecta principiul proportionalitatii.

Pentru a evita asteptarile in cazul organizarii paralele cand se respecta
principiul proportionalitatii, lansarea pieselor in fabricatie se realizeaza decalat cu
perioada de timp egala cu ritmul mediu de fabricatie.

Teo'<Tcp (1.10)

Tep- timpul ciclului de productie;

Concluzie: cand se respecta pricipiul proportionalitatii in organizarea
paraleld se obtine cea mai micd duratd a componentei tehnologice. In
organizarea paraleld, cand se respecta principiul proportionalitatii acesta prezinta
avantajul ca elimina micropauzele la nivel de utilaj, micropauze in care
organizatorul va trebui sa gaseasca altceva de lucru pentru utilajele respective.
Aceasta organizare este cea mai rentabila dar ea se aplica numai productiei de
serie mare si serie mijlocie in care trebuie sa respectam un ritm de fabricatie
riguros. Din punct de vedere al programarii, aceasta organizare este cea mai
dificila datorita combinatiei elementelor procesului productiv.

Organizarea mixta

Acest tip de organizare se utilizeaza in conditiile productiei de serie
mijlocie, cand dotarile cu utilaje sau repere sunt reduse pana la produse unicate.
Deci nu se respecta principiul proportionalitatii, iar programatorul doreste sa
realizeze un grad de prelucrare in paralel, pentru a reduce durata componentei
tehnologice. Este o combinare intre organizarea succesiva si organizarea
paraleld. In organizarea mixt3 lansarea, prelucrarea si transmiterea pieselor de la
operatia i la i+1se realizeaza pe loturi transportabile. Loturile de transport (n;)
reprezintd o divizare a loturilor de produse (n) care trebuie s§ fie finalizate. in
organizarea mixta trebuie sa asiguram conditii de lucru care sa conduca la
continuitatea prelucrarii loturilor de transport la aceasi operatie fara micropauze,
adica in organizarea mixta ca si in organizarea succesiva, loturile de piese
lansate se prelucreaza continu fara micropauze.

1. Daca t,<t,;atunci imediat si lotul de transport n; a fost format, el se
muta la operatia urmatoare pentru a fi prelucrat;
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2. Daca t,>t,+; atunci pentru a elimina micropauzele intre doua loturi de
transport la aceeasi operatie, se planifica mai intai lotul al doilea pentru transport
imediat dupa ce a fost prelucrat la operatia anterioara, considerandu-se ca
termen final pentru prelucrarea lotului de transport initial. Organizarea mixta se
aplicd in serie mijlocie si uneori in serie mica, ea este destul de dificil de
programat si lotul de transport trebuie astfel format incat sa reprezinte o
diviziune a lotului lansat si sa creeze conditii de prelucrare si manipulare.

Se observa ca durata ciclului de fabricatie scade, iar densitatea procesului
de productie creste, datorita lucrului simultan pe anumite portiuni.

1.4 Concluzii

In acest capitol a fost realizatd o prezentare de ansamblu a ceea ce
reprezinta sistemul, cu intrarile si iesirile din acesta. Prezentarea teoriei
sistemelor a fost realizata cu scopul de a ne introduce in partea de analiza ce
urmeaza in capitolele urmatoare, astfel incat a se putea realiza procesul de
restructurare.

Definirea sistemului de productie impreuna cu caracteristicile acestuia,
enumerarea subsistemelor componente, caracteristicile sistemelor de productie,
indicatorii tehnico-economici si ciclu de productie sunt concepte cu care se va
opera pe parcursul cercetarilor. Abordarile managementului restructurarii
sistemelor de productie trebuie sa se fundamenteze pe caracteristicile sistemelor,
pe viziunea sistemica si cea procesuala. Se impune deci, o analiza si/sau un
diagnostic al starilor sistemului, ca premisa a implementarii unui program
coerent de restructurare.

In capitolul urmdtor se vor prezenta aspecte ale managementului
cunoasterii in domeniul analizei economice si diagnostic cu privire la situatia
financiara a sistemelor de productie.
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Capitolul 2

Aspecte privind analiza economica si diagnostic
cu privire la situatia financiara a unei companii
din domeniul automotive

2.1 Analiza economico-financiara

Analiza economica si diagnostic, a fost realizata in cadrul unei companii din
domeniul automotive.

Obiectivul esential al analizei economico-financiare este de a evidentia
performantele economice ale societatii, modul in care firma reuseste sa valorifice
potentialul tehnic si uman de care dispune[Kub-89]. Analiza de ansamblu a
rezultatelor companiei ocupa un loc principal in realizarea acestui diagnostic.
Scopul acestei analize este realizarea unui tablou general asupra evolutiei de
ansamblu a principalilor indicatori economico-financiari.

Analiza este o metoda de cercetare bazata pe descompunerea sau
desfacerea unui proces sau al unei operatii sau a unui fenomen in partile sale
componente si are ca scop final stabilirea factorilor care determina procesul sau
fenomenul respectiv[Dex-44].

In practicd se pot intdlni mai multe tipuri de analiz& economicg, in functie
de criteriile diferite luate in considerare:

1. Dupa raportul intre momentul in care se efectueaza analiza si momentul
desfasurarii fenomenului, se disting doua tipuri ale analizei:
> Analiza activitatii sau analiza post-factum, care se bazeaza pe date
certe si se refera la trecut si prezent;
> Analiza previzionald sau prospectiva, care vizeaza viitorul companiei
iar datele sunt previzionale;

Daca analiza activitatii se bazeaza pe date certe, analiza previzionala se
bazeaza pe date incerte.

Prin imbinarea analizei activitatii cu analiza previzionala se ajunge la
analiza diagnostic, prin care se pot face aprecieri asupra ansamblului activitatii
unei inteprinderi, asupra unei subunitati organizatorice ale acesteia sau asupra
unei probleme[Opr-108].

2. Din punct de vedere al aspectelor urmdrite se disting urmatoarele tipuri de
analiza:
> Analiza calitativa, studiaza esenta fenomenului si factorii
determinanti. Ea se finalizeaza prin elaborarea modelului matematic
al fenomenului studiat si al factorilor sai de influenta;
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> Analiza cantitativa, studiaza fenomenul economic prin prisma
caracteristicilor sale cantitative;

3. Dupa orizontul de timp in care se face analiza se disting:

> Analiza pe termen scurt, se refera la unitati de timp pana la un an
si serveste managementului companiei in domeniul conducerii
operative;

> Analiza pe termen lung, se refera la intervale de timp care depasesc
un an de zile si serveste managementului strategic al companiei;

Analiza economico-financiara parcurge un drum invers decat cel parcurs de
fenomenul economic in actiunea sa practica, concreta. Astfel, analiza porneste de
la rezultatele procesului economic desfasurat, catre elementele si factorii sai de
influenta, parcurgand urmatoarele etape:

a) delimitarea fenomenului analizat in timp si spatiu, calitativ si
cantitativ, cu ajutorul marimilor absolute si relative;

b) determinarea elementelor, factorilor si cauzelor fenomenului
analizat, care se realizeaza pe baza principiului descompunerii in
trepte;

c) stabilirea corelatiilor dintre fiecare factor si fenomenul analizat, pe
de o parte, si dintre diferitii factori care actioneaza, pe de alta parte;

d) masurarea influentei factorilor asupra evolutiei fenomenului
cercetat;

e) desprinderea unor concluzii si aprecieri asupra rezultatelor analizei
efectuate;

f) elaborarea decizilor care se impun, in vederea cresterii eficientei
economice a activitatii companiei analizate;

Primele trei etape au in vedere o analiza calitativa si duc la elaborarea
modelului informatic, iar urmatoarele trei etape duc la o serie de masuri care
trebuiesc luate pentru restructurarea sistemului de productie[Bai-9].

Rolul analizei economico-financiare in cadrul managementului companiei
se realizeaza prin urmatoarele functii pe care aceasta le indeplineste:

> Functia de informare, se refera atat la furnizarea de informatii
interne cat si la cele externe, si de asemeni se refera atat la
informatii post operative cat si la cele prospective;

> Functia de evaluare se utilizeaza la stabilirea diferitelor variante de
actiune in diferite domenii ale activitatii economice a companiei, dar
si la evaluarea rezultatelor obtinute prin aplicarea anumitor decizii;

» Functia de fundamentare se refera la procesul de luarea propriu-zisa
a deciziei, care trebuie sa aiba la baza criterii bazate pe realizarea
unei eficiente economice superioare;

Principalele surse ale analizei economico-financiare sunt urmatoarele:
bilantul contabil si bilantul financiar, contul de profit si pierdere, anexele la
bilantul contabil, balanta de verificare si evidenta primara.
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Analiza financiara a unitatii ca parte a diagnosticului economico-financiar
se refera la trezoreria companiei, fluxul de trezorerie cash-flow. Situatia
financiara la zi, credite bancare, conturi in lei si in valuta, dobanzi platite[Dob-
46]. Indicatoriii de potential(capital fix, investitii, efectiv de salariati, sistem de
salarizare, nivel de instruire etc.) si informatiile de caracterizare a pietei firmei si
a principalilor sai clienti, se detaliaza pe domenii precum: implicarea conducerii in
problemele calitatii, proiectarea si dezvoltarea, aprovizionarea, productia,
depozitarea si distributia, informare si documentare, identificarea si trasabilitatea
produsului, comercializarea produsului, formarea si antrenarea personalului;

Activitatea desfasurata de o companie are doua tipuri de operatiuni, de
gestiune si de capital. Operatiunile de gestiune sunt cele mai insemnate si cu
caracter recurent, in perioada de viata a companiei, cuprinzand mai departe
operatiuni de exploatare a patrimoniului spre realizarea de produse, operatiuni
financiare pe piata de capital si cea monetara, operatiuni exceptionale,
accidentale si-n afara activitatii curente.

Operatiunile de capital, vizeaza modificari in volumul, structura activelor
si pasivelor companiei ca urmare a deciziilor de investitii si a celor de finantare
luate de conducerea companiei. Rezultatul operatiunilor de gestiune il constituie
cash flow-ul de gestiune. Marimea acestuia este determinata in cea mai mare
parte de operatiunile de exploatare (CFeyp) care sunt formate din (Preg ) profitul
din exploatare net minus impozitul pe profit plus amortizarea (Amo).

CFexpi= Prexpi — Impozit+Amo[Euro] (2.1)

Impozit= (Prexp-Dob)*T[Euro] (2.2)
T= cota unica de impozit (pe profit).

Cash flow-ul din exploatare are semnificatia unei capacitati potentiale, care
reiese din contabilitate, in partea contului de profit si pierdere, pentru
autofinantarea cresterii economice a companiei si pentru remunerarea
investitorilor de capital, actionari si creditori. Cash flow-ul disponibil, la nivel de
companie, este determinat de gestiune, dupa finantarea cresterii economice,
respectiv dupa deducerea variatiilor, la sfarsitul anului.

CFD = CFyes — AIMO — ANFR [Euro] (2.3)
AIMO = I;01 — Imoo + Ao [EUrO] (2.4)
ANFR = NFR, — NFR, [Euro] (2.5)

1 si 0 reprezinta sfarsitul, respectiv inceputul exercitiului financiar.

Acest indicator se calculeaza pentru a se vedea nivelul dividendelor oferite
actionarilor actuali, iar intr-un viitor al potentialilor actionari. Potentialilor
actionari le este necesar sa stie valoarea acestui indicator pentru o orientare
legata de eventualele investitii in pachete de actiuni ale companiei.
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in functie de destinatiile sale, cash flow-ul disponibil, la nivel de companie,
se compune din cash flow-ul disponibil pentru actionari si cash flow-ul disponibil
pentru creditori. La randul lui, cash flow-ul disponibil investitorilor de capital se
formeaza din remunerarea potentiald pe seama cash-flow-ului de gestiune si din
fluxurile de trezorerie determinate de modificarea capitalului propriu si a
capitalurilor imprumutate, dupa utilizarea amortizarii[Bus-20].

Capacitatea de autofinantare apare, la randul sau, ca o sursa stabila care
permite finantarea investitiilor, rambursarea Imprumuturilor financiare
contractate in anii anteriori si plata dividendelor catre actionarii companiei. Daca
autofinantarea nu este suficienta pentru investiile programate, atunci compania
va solicita noi surse externe stabile cum ar fi aport nou de capital sau
imprumuturi financiare noi. intr-o companie, cresterea fondului de rulment este
data ca si dovada de imbunatatire a structurii financiare a companiei, respectiv
cresterea resurselor stabile in raport cu nevoile permanente si in acelasi timp,
cresterea demonstreaza capacitatea companiei de a degaja lichiditati si de a-si
imbunatati sensibil situatia trezoreriei.

Ca si concluzie, pentru a intrerpreta situatia financiara a companiei, se
analizeaza bilanturile succesive care permit aprecierea starii si evolutiei
echilibrului financiar si a indatorarii acesteia.

2.2 Analiza financiara a rentabilitatii companiei

In vederea realizérii unei analize retrospective a companiei, se face
diagnosticul financiar care detecteaza eventualele stari de dezechilibru financiar,
in scopul identificarii originii si cauzelor care le-au generat si in acelasi timp al
stabilirii masurilor de redresare si de restructurare.

Diagnosticul financiar al companiei are ca obiective:

> Masurarea rentabilitatii capitalului companiei;
» Aprecierea conditiilor de echilibru economic si financiar;
» Evaluarea gradului de risc al companiei;

Diagnosticul rentabilitatii se realizeaza prin doua tipuri de rate de eficienta,
rata de rentabilitate economica si rata de rentabilitate financiara.
Descompunerea acestor rate pe factori de influenta ofera informatii fiabile pentru
detectarea starii rentabilitatii companiei. Masura rentabilitatii companiei este data
de un sistem de rate explicative de eficienta, determinate ca raport intre efectele
economice si financiare obtinute(profit, dividente etc.). Rata de rentabilitate
economica masoara eficienta mijloacelor materiale si financiare alocate intregii
activitati a companiei. Se poate face o distinctie intre ratele de rentabilitate si
ratele de marja(raport intre rezultate si cifra de afaceri)[Rus-117].

In functie de scopul analizei se calculeazd mai multe rate de rentabilitate
economica. Toate acestea au o valoare informativa ridicata prin exprimarea lor in
cifre relative, ceea ce le confera o mare forta de comparatie si evaluare.
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- Rata excedentului brut de exploatare (Rege) ofera o apreciere globala asupra

rentabilitatii brute a capitalului investit:

EBE
Rege= (2.6)

Activ economic

Activ economic=Imo+NFR (2.7)

EBE-excedentul brut din exploatare

Imo- imobilizari

Aceasta rata are avantajul ca nu este afectata de politica de amortizare
deoarece din excedentul brut de exploatare nu s-a dedus amortizarea.

Rata de rentabilitate economica (Re.), exprima capacitatea activului
economic efectiv investit (Imo+NFR) de a realiza un profit prin care sa se
asigure autofinantarea cresterii nete a companiei si remunerarea investitorilor de
capital:

_ EBIT-Impozit
" Activ economic

ec (2.8)

Acest tip de rata se caracterizeaza prin rentabilitatea companiei si poate fi
asimilata cu rata interna de rentabilitate a ansamblului de investitii ale
companiei. Rata rentabilitatii economice este dependenta de structura
capitalurilor companiei.

Analiza ratei de rentabilitate economica nu se poate face decéat prin
studierea evolutiei in timp a indicatorilor si a componentelor acestora, referitoare
la aceeasi companie. De asemenea, rata rentabilitatii economice trebuie sa fie
superioara ratei de inflatie, astfel incat compania sa-si poata mentine echilibrul
economic. Rata rentabilitatii economice trebuie sa permita companiei reinnoirea
si cresterea activelor sale intr-o perioada cat mai scurta. De aceea se considera
corespunzatoare o rata EBE/ Active fixe brute, mai mare de 25%.

Ratele de rentabilitate financiara, masoara randamentul capitalurilor
proprii, deci al plasamentului financiar, pe care actionarii l-au facut prin
cumpararea actiunilor companiei. Rentabilitatea financiara este deci influentata
de modalitatea de procurare a capitalurilor si de aceea este sensibila la structura
financiara, respectiv la situatia indatorarii companiei.

2.3 Diagnosticul financiar al companiei

Scopul diagnosticului financiar este de a aprecia situatia financiara a
companiei, factorii favorabili si nefavorabili care vor afecta activitatea viitoarea a
firmei. Informatiile necesare pentru efectuarea diagnosticului financiar sunt
preluate din situatiile financiare simplificate care cuprind:

+ Bilantul;
+ Contul de profit si pierdere;
+ Anexa la bilant;

36

BUPT



Aspecte privind analiza economica si diagnostic cu privire la situatia financiara a unei
companii din domeniul automotive

Realizarea diagnosticului financiar are ca obiectiv aprecierea starii de
performanta financiara a firmei la 31.12.2011.
Obiectivele urmarite sunt:
4+ aprecierea rezultatelor financiare obtinute;
4+ evidentierea modalitatilor de realizare a echilibrului financiar;
4+ examinarea randamentului capitalului investit;
+ evaluarea riscurilor;
Rezultatele analizei pot fi utilizate pentru:
+ fundamentarea deciziilor de gestiune;
4+ elaborarea unui diagnostic global strategic;
4+ fundamentarea politicilor de dezvoltare;
4+ realizarea unui plan de restructurare pentru companie;
Sursele utilizate au fost:
4+ situatia financiara anuala 2009;
4 situatia financiara anuala 2010;
4 situtia financiara anuala 2011;
4 previziuni pentru situatia financiara anuala 2012;

Aceasta analiza are scopul de a evalua situatia financiara curenta si
perspectivele companiei, analizandu-se partea economico-financiara. in esenta,
intr-o astfel de analiza se urmareste:

4+ punerea In evidenta a performantei companiei cu elemente de
lamurire a cauzelor dificultatilor;
4+ scoaterea in evidenta a problemelor;
4+ evaluarea capacitatii societatii de a-si asigura finantarea dezvoltarii;
Tabelul 2.1 Date informative din bilantul contabil pentru firma analizata
pe anii, 2009, 2010, 2011 si previziune pentru 2012

Nr . .
crt. Indicatori uUu.m 2009 2010 2011 2012
.. Mil.
1 Datorii pe termen scurt Eu'ro 1.102.433 1.374.524 1.346.390 1.423.100
2 Datorii pe termen mediu Mil.
] Euro 1.211.406 1.196.809 1.111.109 1.310.318
si lung
3 . Mil.
Total datorii Euro 2.313.839 2.571.333 2.457.499 2.733.418
) ] Mil.
4 Cifra de afaceri Eu'ro 5.682.276 6.685.031 6.020.749 7.224.898
5 Profitul brut Mii 568.227 557.708 322.714 1.011.485
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Euro

6 Mii
Profitul net 517.067 513.014 273.095 849.647

Euro

7 Total venituri ale Mil.
o Euro 5.682.276 6.253.258 6.327.697 7.120.391

companiei

8 . . Mil.
Active imobilizate nete Euro 2.272.910 3.009.006 3.333.254 4.118.191

9 Mii
Total cheltuieli cu salariile 85.241 1.403.856 1.204.150 1.011.486

Euro

10 . . . Mil.
Capitaluri proprii Euro 1.022.809 1.288.306 1.648.013 2.095.220

11 Capitaluri proprii + Total Mil.
] Euro 3.336.648 3.859.639 4.105.512 4.282.638

credite bancare

12 . . Mil.
Active circulante nete Euro 2.557.024 3.244.252 2.991.419 3.467.951

13 . . Mil.
Stocuri de produse finite Euro 1.306.923 1.521.649 1.138.335 1.083.735

Criteriile s-au agregat cu coeficientii de importanta notati cu K si avand
valori de la 1 (minimul) pana la 5 (maximul)[Tar-123].

Pentru a se putea realiza un plan de restructurare este necesar a se
calcula principalii indicatori economico-financiari pentru anii, 2009, 2010, 2011 si
2012. iIn momentul in care se pot vizualiza acesti indicatori, se pot contura o
serie de masuri care sa ajute la restructurarea companiei.

2.3.1 Ponderea capitalului imprumutat in cifra de afaceri

Datorii totale ale companiei _ DT (2 9)
Cifrade afaceri T cA ’

Pci =

Unde:

PCI- ponderea capitalului imprumutat;

DT-datorii totale;

CA- cifra de afaceri;

Semnificatia criteriului: raportul masoara ponderea in cifra de afaceri a
tuturor datoriilor companiei. Cu alte cuvinte, cat din cifra de afaceri anuala ar fi
destinata acoperirii datoriilor daca acestea ar trebui achitate «pe loc». Evident,
este de dorit un raport cat mai mic. Nu se poate indica o limita oarecare! Evolutia
conteaza.
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DT = Dl‘fS + Dtml
CA=Q,+V,+V,

Unde:
D~ factorii pe termen scurt;
Dmi- datorii pe termen mediu si lung;

(2.10)
(2.11)

Tabelul 2.2 Date privind ponderea capitalului imprumutat

Anul
Indicator U.M
2009 2010 2011

Total Mil. Euro | 2.313.839 | 2.571.333 | 2.457.499
datorii

Cifra de Mil. Euro | 5.682.276 | 6.685.031 | 6.020.749

afaceri
Ponderea *100 0.40 0.39 0.41
capitalui o
imprumutat =%
(DT/CA)
Abatere *100=% 0.07
absoluta
A 9
(2009):  PCI =252 040
5682276
A 25
(2010):  Pcf =222 =39
6685031
A 57499
(2011): Pci=2% = 0,41
6020749
A 2733.418
(2012): PCI=2033%18 _ 34

"~ 7.224.898

39

2012

2.733.418

7.224.898

0.34

(2.12)

(2.13)

(2.14)

(2.15)
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Fig.2.1 Ponderea capitalului imprumutat in cifra de afaceri

Criteriul este considerat de importanta medie si i se poate atribui
coeficientul de importanta K=2.
In urma calculelor, observdm cd avem un trend defavorabil crescitor. Asadar,
calificativul acordat este N=2.
Previziunea pentru anul 2012 are un trend descendent, lucru de apreciat pentru
companie si de dorit in acelasi timp.

2.3.2 Evolutia fondului de ruiment net

1 1
EFRN = Fondul de rulment net _ Fé{AN « 360 (2.16)

Cifra de afeceri

Semnificatia criteriului: raportul masoara cate zile din cifra de afaceri
sunt acoperite de fondul de rulment net global. Marimea in sine nu spune nimic,
daca nu i este evaluat trendul. O crestere continua este de dorit. Sursele sunt
evidente chiar din modul de calcul.

Tabelul 2.3 Date necesare calculului EFRN

Indicatori Anul
UIM
2009 2010 2011 2012
Active Mil. 2.557.024 3.244.252 || 2.991.419 3.467.951
circulante euro
Datorii pe Mil. 1.102.433 1.374.524 || 1.346.390 1.423.100
termen scurt euro
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Cifra de Mil. 5.682.276 6.685.031 || 6.020.749 7.224.898
afaceri euro
EFRN *100 0,64 0,69 0.72 0,68
(FRN/CA)
=%
Abatere % 0,08
absoluta
3.659.457
EFNR5p09 = ceszaas " 360 = 231 (0,64) (2.17)
4618776
EFNR,p10 = e 360 = 249 (0,69) (2.18)
4337809
EFNR;y11 = e 360 = 259 (0,72) (2.19)
4.891.051
EFNR,yq1, = 22595 " 360 = 244 (0,68) (2.20)
EFNR
0.73
0.72 Nﬂ,_eq_z—
0.71
0.7 / AN
@ 0.69 ;0.
£ 0.68 / m iuni);
S y 4 " e EFNR
< 0.67 0.68
0.66 /
0.65 /
0.64 / 2009; 0.64
0.63 T T T T 1
0 1 2 3 4 5

Fig.2.2 Evolutia fondului de rulment net global

Din punct de vedere al echilibrului financiar pe termen mediu si lung este
de remarcat raportul favorabil, dintre nevoile si resursele financiare aciclice
(fondul de rulment este pozitiv si crescator) fapt ce determina o evolutie
favorabil-crescatoare a indicatorului studiat. Prin urmare calificativul acordat este
N = 2.
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Criteriul este de maxima importanta si i se atribuie coeficientul de
importanta K = 5.

Raportul masoara cate zile din cifra de afaceri sunt acoperite din fondul de
rulment net global. Previziununea pentru anul 2012 este defavorabild, datorita
scaderii indicatorului la 0.68%. Aceasta scddere are loc pe fondul cresterii
activelor circulante si datoriilor pe termen scurt.

2.3.3 Rentabilitatea economica

R = Profit din exploatare(Capacitatea de autofinantare) P, (2.20)
e Cifra de afaceri CA '

Raportul masoara capacitatea companiei de a-si crea resurse proprii pentru
finantare din activitatea financiara si comerciala.

Semnificatia criteriului: reflecta eficienta sau gradul de remunerare a
tuturor resurselor aflate in exploatare, indiferent de provenienta lor. Evolutiile
favorabile sunt in sens crescator.

Tabelul 2.4 Indicatori ai rentabilitatii economice

Anii
Indicatori Uu.M
2009 2010 2011 2012
Profitul din Mil. 517.067 513.014 273.095 849.647
exploatare Euro
Cifra de Mil. 5.682.276 6.685.031 | 6.020.749 7.224.898
afaceri euro
Rentabilitatea *100 | 0,090 0.077 0.046 0,12
economica
(Pe/AT)% =%
Abatere *100 0.074
absoluta
=%
517.067
Ro2009 = 682276 * 100 = 0,090 (2.21)
513014
Reo010 = —e85031 * 100 =0,077 (2.22)
273095
Reo011 = 020745 * 100 = 0,046 (2.23)
849.647
Ros012 = 222898 * 100 = 0,12 (2.24)
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Fig.2.3 Evolutia rentabilitatii economice a activitatii

Asa cum se poate observa, evolutia indicatorului este nefavorabila, usor
descrescatoare, nivelul modest fiind oarecum justificat de cresterea substantiala
a cuantumului imobilizarilor corporale (datorata probabil achizitiei imobilului in
care firma isi desfasoara activitatea). Calificativul acordat este N = 2.

Criteriul este de importanta medie si i se poate atribui coeficientul de
importanta K = 2.

Pentru anul 2012 rentabilitatea companiei este in crestere, lucru datorat
cresterii capacitatii de productie si implicit a cifrei de afaceri.

2.3.4 Rentabilitatea financiara

Profitul net

=20 4100 (2.25)

Rf=: p - PP
Capitaluri proprii Cor

Semnificatia criteriului: spre deosebire de rentabilitatea economica,
masoara doar performanta capitalului propriu, respectiv capacitatea acestuia de a
genera profit. Exprima in marimi relative gradul de remunerare a investitiei
facute de proprietari[Tar-124].

Tabelul 2.5 Indicatori ai rentabilitatii financiare

Ani
Indicatori u.m
2009 2010 2011 2012
Profitul net Mil. 517.067 513.014 273.095 849.647
euro
Capitaluri proprii Mil. 1.022.809 | 1.288.306 | 1.648.013 2.095.220
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euro
Rentabilitatea *100 0,505 0.40 0.17 0,405
financiara(Pn/Cpr)
=%
Abatere absoluta | *100 -0.1
=%
517.067
- —_ — 0]
szoog 1022509 * 100 = 50,5% (2.26)
513014
Rf2010 = 1288306 * 100 - 4‘0% (227)
273095
= — 0,
Rf2011 Te16013 * 100 =17% (2.28)
849.647
= — o 0,
Rf2012 5095220 * 100 = 40,5% (2.29)
Rentabilitatea financiara
0.6
0.5 v | .
[
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o
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Fig.2.4 Rentabilitatea financiara

Criteriul este de importanta maxima si i se atribuie coeficientul de
importanta K=5 Pe perioada analizatd deranjanta este evolutia descrescatoare a
acestui indicator datorata faptului ca indicele de crestere al capitalului propriu
devanseaza indicele de crestere al profitului net. Raportul este usor descendent,
motiv pentru care oferim nota N=4.
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Se considera ca anul 2012 aduce o revenire pe crestere a indicatorului,
adica crestere, datorat cresterii aportului proprietarilor la capitalul propriu.

2.3.5 Productivitatea capitalului investit

Cifra de afaceri __CA
Active imobilizate nete Ain

PCI = (2.30)

Semnificatia criteriului: raportul masoara capacitatea imobilizarilor de a crea
produse vandabile. Ele evidentiaza eficacitatea folosirii capitalului investit in
imobilizari si estimeaza atractivitatea afacerii pentru un investitor (real sau
potential). Trendul favorabil este cel crescator.

Tabelul 2.6 Indicatori privind calculul capitalului investit

Anul
. U.mM
Indicator 2009 2010 2011 2012
Cifra de Mil. 5.682.276 6.685.031 6.020.749 7.224.898
afaceri euro
Active Mil. 2.272.910 3.009.006 3.333.254 4.118.191
Imobilizate euro
Stocuri Mil. 1.306.923 1.521.649 1.138.335 1.083.735
euro
PCI = - C:g *100 1,58 1.47 1.34 1,38
=%
Abatere *100 -0.2
absoluta
=%
5.682.276
PClyp09 = 3579833 1,58 (2.31)
6.685.031
PClyo10 = 4.530.655 1,47 (2.32)
6.020.749
PClyo11 = 4.471.589 1,34 (2.33)
7.224.898
PClyy12 = = 201926 1,38 (2.34)
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Productivitatea capitalului investit
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Fig.2.5 Productivitatea capitalului investit

Criteriul este marginal din cauza deformarilor puternic aparute prin
reevaludrile contabile (nu economice) de active. in aceste conditii coeficientul de
importanta este K=1.

Productivitatea capitalului investit este favorabil sa fie crescator, lucru care in
acest caz se intdmpla doar prin previziunile realizate pentru anul 2012. Deoarece
in cazul nostru este descrescator, nota pe care o acordam este N=3.

2.3.6 Evolutia indatoririi nete

Semnificatia criteriului: reflecta posibilitatea firmei de a contracta
credite care sa fie garantate si pentru care plata ratelor si a dobanzilor sa nu
constituie o problema pentru firma. El da informatii despre capacitatea de plata
pe termen mediu si lung.

4+ coeficientul de indatorare globala:

DT _ 2
Kig = o < 3 < 0,67 (2.35)
Tabelul 2.7 Indicatori privind calculul evolutiei indatoririi nete

Indicator Anul
Uu.mMm
2009 2010 2011 2012
Total datorii Mil. 2.313.839 2.571.333 | 2.457.499 2.733.418
euro
Pasive Totale Mil. 5.682.276 6.253.258 | 6.327.697 6.327.697
euro
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K. _br *100 0.40 0.41 0.38 0.43
9 pT
=%
Abatere *100 0.03
absoluta
=%

DT 2313839

Kig2000 = 5 = 5o = 0,40 < 0,67 (2.36)
Kig2010 = o = =22 = 0,41 < 0,67 (2.37)
Kigz011 = o = 22 = 0,38 < 0,67 (2.38)
Kigzo1z = = = == 0,43 < 0,67 (2.39)

+ coeficientul de indatorare la termen:

Kig — btmli < 1 <0,5 (2.40)

perm 2

Tabelul 2.8 Indicatori privind calculul indatoririi la termen

Indicator Anul

u.mMm
2009 2010 2011 2012

Datorii pe termen Mil. 1.211.406 | 1.196.809  1.111.109 1.310.318
mediu si lung euro

Capital Mil. 2.234.215 | 2485115 2759122 3.405.538
perm. =(Cpr+Dtml) euro

Ko = D *100 0.54 0.48 0.40 0,38
" Cperm
=%
Abatere absoluta *100 -0.16
=%
1196809
Kit2000 = a85115 0,54 <0,5 (2.41)
1196809
Kit2010 = agsils 048 <0,5 (2.42)
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1111109
2759122

Kit2011 =040<0,5 (2.43)

1196809
Kit2012 = Sagoilc 0,38 <0,5 (2.44)
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Fig.2.6 Evolutia indatoririi nete

Firma nu se poate indatora mult, dar totusi evolutia indicatorului este
favorabila -descrescatoare. Prin urmare calificativul acordat este N=2. Criteriul
este de importanta maxima, prin urmare coeficientul de importanta pe care il
acordam este K = 5.

Previziunile indica o posibilitate de imprumut de catre companie, astfel
incat sa poata face unele investitii care sa creasca cota de piata.

2.3.7 Remunerarea factorului uman

Cheltuielile salariale totale C
RFM = : _ == (2.45)
Cifra de afaceri CA

Semnificatia criteriului: Experienta analizelor diagnostic si a analizelor
financiare de gestiune ne indreptateste sa afirmam ca evolutia ratei este extrem
de importanta pentru o predictie pe termen scurt. Evolutiile puternic ascendente
indica totdeauna mari dificultati finaciare pe termen scurt. Limita superioara
admisibila este de 0,32 - 0,35, depasirea acestui prag implica riscuri mari,
inclusiv sociale. Pe de alta parte, nici valori sub 0,15 - 0,20 nu sunt admisibile.
Criteriul este de importanta medie si prin urmare K = 2.
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Tabelul 2.9 Indicatori privind calculul remunerarii factorului uman

Anul
_ U.M
Indicator 2009 2010 2011 2012
Cheltuielile Mil. 1.136.455 | 1.403.856 | 1.204.150 1.011.486
cu salariile euro
Cifra de Mil. 5.682.276 | 6.685.031 | 6.020.749 7.224.898
afaceri euro
RFM = & *100 0.19 0.21 0.20 0.14
CA
=%
Abatere *100 -0.05
absoluta
=%
1136455
RFM2009 - 5682276 - 0,19 (246)
1403856
RFMyy,0 = el 0,21 (2.47)
1204150
RFMyy,, = 030720 = 0,20 (2.48)
1011486
RFMyy,, = —2am08 = 0,14 (2.49)
Remunerarea factorului uman
0.25
0.2 -
£oa1s
3
® 01
& e RFM
0.05
0
2009 2010 2011 2012
Anii de studiu

Fig.2.7 Evolutia de remunerare a factorului uman
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Criteriul este de importanta medie si prin urmare K=2.

Nota acordata este N=3 deoarece valorile rezultate in urma calculului sunt
situate peste limita inferioara 0.15-0.20. Avand in vedere valorile inregistrate de
indicator, putem afirma ca evolutia este favorabila dar deocamdata ramane inca
la limita intervalului minim recomandat. Pentru anul in curs, se considera o
scadere sub limita de 0,15, datorita cresterii cifrei de afaceri si o scadere a
remuneratiei salariatilor prin restructurarea sistemului de productie.

2.3.8 Rata autonomiei financiare

RAF = Capitaluri proprii _ Cpr (2.50)

Pasive totale Py

P.=Capitaluri proprii+Datorii totale

Semnificatia criteriului: Raportul masoara independenta (sau
dependenta) companiei fata de banci, adica ne arata puterea de finantare a
persoanei care detine partile sociale ale firmei. Sensul favorabil de evolutie este
crescator, dar din practicd vorbind, daca rata autonomiei financiare este mai
mare de 60% atunci aceasta prezinta garantii pentru a face imprumuturi.Daca
rata autonomiei financiare globale este cuprinsa intre 30-60% atunci firma poate
sa acceseze un credit dar creste riscul pentru institutia care il acorda de a-si
recupera creditul. In momentul in care rata autonomiei financiare este sub 30%
firma nu prezinta garantia acordarii unui credit[Tau-125].

Tabelul 2.10 Indicatori privind calculul autonomiei financiare

Anul
Indicator Uu.m
2009 2010 2011 2012
Capitaluri Mil. Euro 1.022.809 1.288.306 1.648.013 2.095.220
proprii
Pasiv Total Mil. Euro 3.336.648 3.859.639 4.105.512 4.282.638
Rata *100=% 0.3 0.33 0.40 0,49
autonomiei
financiare
(Cpr/PT)
Abatere *100=% 0.19
absoluta
1022809
RAF2009 - m - 0,3 (251)
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1288306

RAF2010 = m = 0,33 (2.52)
1648013

RAF,411 = 2105512 = 0,40 (2.53)
2095220

RAF,441, = 2282638 = 0,49 (2.54)

Rata autonomiei financiare

Procentaj
©Oooooo
PN WO O

asmme RAF

oi

—— Log. (RAF)

Fig.2.8 Rata autonomiei financiare

Criteriul este de importanta medie fiind depunctat din cauza influentelor
puternice a reevaluarilor de active si astfel coeficientul de importanta obtinut de
el este K=2. Nota acordata pentru rata autonomiei financiare este N=3 deoarece
evolutia este usor favorabila pentru ca se apropie de limitele teoretice permise de
0,8 fapt ce indica nefolosirea surselor bancare de finantare.

Evolutia indicatorului este favorabil crescatoare pe perioada analizata, dar
nici macar nu atinge pragul de securitate minim admis (30%), prin urmare
calificativul acordat este N = 3. Datorita cresterii capitalului propriu si a
pasivelor totale, acest indicator este pe crestere, lucru imbucurator pentru
companie, deoare se poate accesa mai usor un credit pentru investitii.

2.3.9 Lichiditatea patrimoniala

Active circulante—Stocuri Ac—St
P~ Datorii pe termen scurt - Di¢g (2.55)

Semnificatia criteriului: Lichiditatea patrimoniala in general masoara
gradul de acoperire a datoriilor pe termen scurt cu active avand lichiditate mare.
Este deci, o garantie pentru creditori, sensul favorabil de evolutie fiind cel
crescator. Lichiditatea rapida ofera o imagine mult mai reala asupra capacitatii
firmei de a-si onora obligatiile curente, pentru ca ia in considerare in vederea
caracterizarii nivelului de lichiditate numai activele de trezorerie la care se
adauga creantele-care in principiu pot fi usor scontate.
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Tabelul 2.11 Indicatori privind calculul lichiditatii patrimoniale

Anul
Indicatori Uu.m
2009 2010 2011 2012
Active Mil. 2.557.024 3.244.252 2.991.419 3.467.951
Circulante euro
Stocuri Mil. 1.306.923 1.521.649 1.138.335 1.083.735
euro
Datorii pe Mil. 1.102.433 1.374.524 1.346.390 1.423.100
termen scurt euro
Lichididatea *100 1.13 1.25 1.38 1,67
rapida ((Ac-
St)/Dts) =%
Abatere *100 0.54
absoluta
=%
2.557.024—1.306.923
Lp2000 = 1.102.433 =113 (2.56)
3244252—-1521649
Lp2010 = iy = 125 (2.57)
2991419-1138335
Lp2011 = 1326390 = 1,38 (2.58)
3.467.951—-1.083.735
Lpa012 = 1.423.100 = 1,67 (2.59)

Lichiditatea patrimoniala

N

=15 - 1.67
g 1.25 1.38
& 4 1.13 :
(%
S
a 0.5
L
0 p
O Q N N
N N Y Q&
S S S &
2
X
¥
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Fig.2.9 Evolutia lichiditatii patrimoniale

Criteriul este de importanta marginala si are valoarea K=1.
Nota acordata pentru lichiditatea patrimoniald este N=3 deoarece sensul
favorabil este cel crescator, si sa fie cuprins intre 0.6-1.2.

In cazul de fatd pe perioada de interes valoarea indicatorului se situeazs
peste intervalul de siguranta recomandat (0,6-1,2) avand si un trend favorabil -
crescator datorat in primul rand scaderii nivelului datorilor pe termen scurt si
cresterii nivelului creantelor care impreuna neutralizeaza efectul scaderii
disponibilitatilor efective. Calificativul acordat este N = 3

2.3.10 Viteza de rotatie a stocurilor de produse si de facturi

neincasate
VRST = Sfradeafacert 304 — 4, 360 (2.60)
Stocuri St

Semnificatia criteriului: Rata evidentiaza in cate zile poate fi recuperata
contravaloarea produselor finite pentru reluarea ciclului de schimb. Sensul
favorabil de evolutie este cel descrescator. Trendul vorbeste si despre realismul
politicii de marketing, despre corelarea acesteia cu programarea productiei.

Tabelul 2.12 Indicatori privind calculul vitezei de rotatie al produselor
si facturilor neincasate

Anul
Indicator Uu.m
2009 2010 2011 2012
Stocuri Mil. 1.306.923 1.521.649 | 1.138.335 1.083.735
Euro
Cifra de Afaceri Mil. 5.682.276 | 6.685.031 | 6.020.749 7.224.898
Euro
Viteza de Mil. 4.34 4.39 5.29 6.6
rotatie a euro
stocurilor de
produse
CA
VRST = — * 360
St
Abatere *100 2.26

absoluta
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=%

5.682.276

VRST3010 = 22 4 360 = 4.39 (2.62)

6020749

VRSTy01; = ~ooe % 360 = 6.6 (2.64)
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Fig.2.10 Viteza de rotatie a stocurilor de produse si de facturi
neincasate

Criteriul este de importanta marginala in evaluarea financiara si prin
urmare coeficientul de importanta pe care i-l acordam este K=1.

Nota acordatd vitezei de rotatie a stocurilor de produse si de facturi
neincasate este N=2, deoarece sensul favorabil trebuie sa fie descrescator, iar
rezultatul raportului sa fie cat mai mic.

Conform metodologiei de lucru folosite, nota, obtinuta din perspectiva
performantelor de naturda economico-financiara situeaza firma intre o “stare
critica” (nota 2) si “starea de echilibru dificil” (nota 3). Prin urmare se recomanda
luarea unor masuri care sa duca la amelioarea situatiei, precum:
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+ un management mai activ care sa duca la cresterea gradului de
ocupare si al eficientei utilizarii imobilizarilor corporale, astfel incéat
costurile de structura sa devina integral productive;

+ realizarea unei restructurari de natura organizatorica in zona
productiva si nu numai, care sa permita urmarirea unui regim de
economisire si reducere a eventualelor pierderi, astfel incét
echilibrul financiar curent sa fie mai stabil datorita surselor de
finantare curente, degrevand partial sursele de finantare aciclice
pentru a imbunatatii gradul de indatorare al firmei;

+ regandirea politicilor salariale si a nivelului remuneratiei, mai ales in
sectorul direct productiv (rata de remunerare a factorului uman sub
limita minima recomandatd), pentru a evita eventualele probleme
datorate lipsei fortei de munca calificate, mai ales in contextul actual
de pe piata muncii din zon3;

2.4 Directia de analiza diagnostic 3 (DAD-3
tehnologie)

Scopul, acestei directii de analiza consta in evaluarea potentialului tehnic
de conceptie al companiei, atat sub aspectul nivelului la care se afla in prezent,
cat si al capacitatii de a face fata cerintelor de schimbare in viitor.

Criteriile DAD-3

Cercetarea si proiectarea de produse noi

Obiectivul analizei acestui criteriu il constituie evaluarea posibilitatilor pe
care le are compania de a-si adapta (completa, moderniza, innoi) oferta de
produse in raport cu cererile pietei. Un indicator deosebit de important, care ne
ajuta sa stabilim nota acordata acestui criteriu este nivelul cheltuielilor pentru
cercetare-dezvoltare. Coeficientul de importanta K = 5.

Calificativul acordat este N =3

Cercetarea si proiectarea metodelor de fabricatie

Obiectul acestui criteriu il constituie evaluarea posibilitatilor companiei de
a concepe si dezvolta noi metode si procese de fabricatie, precum si de a elabora
proiecte de inginerie a proceselor de fabricatie necesare adaptarii firmei la
cerintele pietei si asigurarii unei eficiente economice corespunzatoare.

Potentialul de conceptie tehnologica poate fi angajat in elaborarea de
proiecte pentru insusirea de noi procese tehnologice, la nivele superioare de
productivitate si de exigente de calitate.

Calificativul acordat este N =5
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Dotarea cu echipamente tehnologice. Protectia mediului

Echipamentele tehnologice sunt la un nivel ridicat de performanta, si exista
o permanenta atentie acordata protectiei mediului. Coeficientul de importanta K
= 5.

Calificativul acordat este N =5

Intretinerea echipamentului. Consumul de energie.

Obiectul analizei il constituie eficienta activitatii atelierului de asamblare,
sub aspectele:

- asigurarii bunei functionari a echipamentelor din dotare si a tinerii sub
control a consumurilor de energie;
- previziuni cu privire la reducerea costurilor;

Acest criteriu este considerat de importanta medie si, prin urmare,
coeficientul de importanta acordat este K=2. Sistemul de intretinere preventiva/
predictiva, cu posibilitati de inlocuire rapida a pieselor sau modulelor cu frecventa
mare de defectare. Nivelul general al calitatii lucrarilor de intretinere este bun.
Este necesar ca reglementdrile organizatorice si masurile tehnice privind
reducerea consumurilor de energie, a reducerii costurilor de fabricatie si de
restructurare sa ofere rezultate apreciabile.

Calificativul acordat este N=4.

Organizarea productiei. Productivitatea

Criteriul evalueaza productivitatea muncii, in principal, prin factorii care
conditioneaza indirect productivitatea: organizarea conducerii productiei si nivelul
diferitelor forme de «pierderi» inregistrate in proces. Criteriul este de importanta
medie, prin urmare K=2.

Calificativul acordat este N=4.

Sistemul logistic

Sistemele logistice, care fac obiectul analizei la acest criteriu, reprezinta un
ansamblu de functiuni si de resurse umane si materiale, a caror sarcina consta in
efectuarea tuturor operatiilor de transport, manipulare si depozitare a
materialelor, semifabricatelor, sculelor si dispozitivelor etc. Se verifica daca
aceste sisteme sunt constituite ca atare, daca au functiuni clar reglementate, cu
precizarea atributiilor la punctele de legatura ale sistemului logistic intern, cu
personalul care lucreaza direct in productie. Transporturi interne integral
mecanizate pe traseie marcate si bine intretinute, partial programate. Importanta
criteriului este marginala si, prin urmare, coeficientul de importanta K = 1.

Calificativul acordat este N =4
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6
D K xN,
NDAD-3= 1—:§:425 (2-65)

iKi 20
1

2.5 Directia de analiza diagnostic 4 (DAD-4 calitate)

Scopul. Aceasta directie de analizd urmareste stabilirea gradului de
incredere pe care-l ofera compania privind asigurarea unui nivel competitiv si
permanent al calitatii productiei. In acest scop se evalueaza gradul de
implementare a sistemului de conducere a calitatii, definit de norme obligatorii
pentru Comunitatea Europeana.

2.5.1 Criteriile DAD-4

Sistemul de conducere si asigurare a calitatii (SQAC)

Principalul obiectiv al acestui criteriu consta in stabilirea nivelului de
implementare a SQAC, sub raportul cuprinderii in sistem a tuturor activitatilor
implicate, precum si a functionarii corecte a tuturor elementelor sistemului.
Coeficientul de importanta al criteriului este K=5.

Compania a implementat si aplicat sistemul in proportie de 50% fata de
cerinte. Este organizat sistemul de auditare interna a calitatii. Se pregateste
certificarea sistemului la nivelul autoritatilor nationale. Calificativul acordat este N
=4

Verificarea calitatii fabricatiei

Acest criteriu urmareste evaluarea particularitatilor, precum si a metodelor
utilizate pentru verificarea calitatii procesului de fabricatie, precum si eficienta
acestor verificari.

Criteriul este de importanta medie, deci K = 2.

Exista proceduri complete pentru efectuarea controlului de fabricatie. Se
asigura capabilitatea corespunzatoare asigurarii calitatii specifice si o proportie
normala de respingere a produselor la controlul final. Este initiata introducerea si
extinderea tehnologiilor avansate a calitatii fabricatiei pentru verificarea calitatii
produselor.

Calificativul acordat este N =4

Calitatea proiectelor

Analiza consta in examinarea normelor interne, a caietelor de sarcini si a
proiectelor de executie pe baza carora se face punerea in practica. O problema
importanta care apare aici este gasirea procedurii de corelare in anumite cazuri a
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cerintelor clientilor cu proiectele de care dispune firma. Criteriul este considerat
de importanta marginala si coeficientul de importanta este K=1.

Documentatia de proiectare corespunde integral conditiilor de calitate
impuse.

Calificativul acordat este N =5

Autoritatea functiei de calitate

Nivelul autoritatii functiunii «calitate» se evalueaza, in principal, prin felul
in care organele de asigurare a calitatii isi exercita dreptul de a opri procesul de
productie sau punere in practica in cazurile in care nu sunt respectate conditiile
de calitate. Coeficientul de importanta acordat este K=2.

in companie este imprimata o atitudine consecventa de crestere a
autoritatii functiunii calitate sub toate aspectele, inclusiv prin analiza sistematica
a defectiunilor de calitate si adoptarea de masuri corective.

Calificativul acordat este N =4.

Calitatea aprovizionarii

Acest criteriu urmareste evaluarea calitatii produselor sau serviciilor
procurate de la furnizori, sub forma de materii prime, componente sau prestari
de servicii, pentru a fi incluse in produsul final. Criteriul este de importanta
marginala si, deci K = 1.

Exista si se aplica un sistem complet de reguli si proceduri privind receptia
calitativa a tuturor materiilor prime, care se realizeaza de personalul desemnat.

Calificativul acordat este N =3

Costurile calitatii

Acest criteriu evalueaza politica de calitate pe care o desfasoara compania
atat prin masura cheltuielilor care se fac pentru prevenirea defectelor, cat si a
celor determinate de non-calitate. Analiza costurilor trebuie privita ca un
instrument absolut necesar al managementului calitatii. Coeficientul de
importanta acordat criteriului este K=1.

Costurile calitatii sunt procesate si analizate pe surse de proveniente. Pe
baza acestor analize se stabilesc masuri corective si se urmareste realizarea lor.

Calificativul acordat este N =4

6
K: XN.
; ! 48
Noap4 = —F—— = E=4 (2.66)
S
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2.6 Directia de analiza diagnostic 5 (DAD-5
management general)

Scopul: Aceasta directie de analiza urmareste sa evalueze pe de o parte
calitatea procesului managerial si, pe de alta parte, calitatea echipei manageriale.
in scopul evaluarii sunt examinate strategia firmei, structura organizationala,
metodele si tehnicile manageriale precum si nivelul de informatizare implicat in
procesul de management.

2.6.1 Criteriile DAD-5

Strategia firmei

Criteriul evalueaza calitatea strategiei firmei-care exprima setul solutiilor si
metodelor, prin intermediul carora se preconizeaza atingerea obiectivelor
viitoare, tinand cont de resursele disponibile, ca si de schimbarile si dificultatile
previzibile. Criteriul este considerat ca fiind de foarte mare importanta astfel K
=5

Strategia ofensiva a firmei, bazata in principal pe exploatarea intensiva a
avantajelor concurentiale distincte si promovare larga a solutiilor de inginerie, a
adus o contributie decisiva la castigarea unor pozitii foarte bune pe piata.

Calificativul acordat este N =5

Calitatea procesului managerial

Acest criteriu evalueaza indirect calitatea echipei manageriale, prin
evaluarea calitdtii procesului managerial initiat si aplicat in cadrul companiei. in
acest scop, se vor investiga modul in care se realizeaza principalele functiuni ale
procesului de management: previziune, organizare, comanda, coordonare si
control, se vor analiza sistemele decizionale utilizate la nivel superior si mediu, in
probleme de strategie. Coeficientul de importanta este K=2.

Calificativul acordat este N=4.

Calitatea echipei manageriale

In acest caz se incearcd o evaluare nemijlocitd atat a caracteristicilor
individuale ale componentilor echipei manageriale de rang superior: competenta,
experienta, aptitudini, cat si ale echipei manageriale in ansamblul ei: stabilitate,
coeziune si complementaritatea componentilor, toate privite din punctul de
vedere al asigurarii unui proces managerial cat mai eficient.

Criteriul fiind de importanta medie K=2. Calitatea activitatii desfasurate de
echipa manageriala este foarte buna.

Calificativul acordat este N =5.
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Structura organizationala a firmei

Investigarea urmareste evaluarea gradului de actualitate a schemelor de
organizare formala (structurald) adoptate in cadrul firmei, cerintelor indeplinirii
cat mai eficiente a obiectivelor firmei, tinand cont de resursele disponibile,
restrictiile care se impun, particularitatile tehnologice, economice si culturale.
Coeficientul de importanta acordat criteriului este K=2.

Structura organizationala asigura o foarte buna adecvare in raport cu
cerintele organizarii procesuale derivate din noua strategie si, totodata, o buna
adaptare a firmei la schimbarile din mediul macroeconomic intern si international.

Calificativul acordat este N=5.

Metode si tehnici manageriale utilizate

Scopul principal este de a studia practica de conducere prin obiective,
precum si tehnicile utilizate pentru punerea ei in aplicare. Coeficientul de
importanta acordat criteriului este K=1.

Metodele si tehnicile manageriale utilizate sunt 1n totalitate
corespunzatoare, corespunzand in majoritatea cazurilor chiar unor solutii optime.
Calificativul acordat este N=5.

Sistemul informational pentru management

Se urmareste evaluarea functionalitatii si eficientei sistemului informational
managerial, modul de integrare al acestuia in procesul managerial, si in structura
organizationala a firmei. Coeficientul de importanta este K = 1.

Sistemul informational corespunzator procesului managerial utilizat, nu
poate asigura cerintele unei strategii de firma ofensive, deoarece nu poate atinge
obiective de nivel superior. Calificativul acordat este N =4.

6
K, XN,
Zl: I I 62
Npap-s = ——— = —=4,7 (2.67)
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1

2.7 Directia de analiza diagnostic 6 (DAD-6 resurse
umane)

Scopul: Aceasta directie urmareste evaluarea complexa a potentialului
uman existent.
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Criteriile DAD-6

Conducerea societatii

Conducerea societatii este asigurata de un director general si 3 directori de
departamente (productie, economic, financiar). Coeficientul de importanta K = 5.
Calificativul acordat este N =4.

Managementul resurselor umane

Stilul managerial bazat pe o conlucrare stransa intre manageriat si
personalul productiv reflecta un stil echilibrat care se manifesta printr-o
preocupare constanta si echilibrata atat pentru oameni, cat si pentru activitatea
economica. Coeficientul de importanta K = 5.

Calificativul acordat este N =4.

Nivelul salarizarii si al motivatiei personale

Criteriul evalueaza nivelul salarizarii personalului in raport cu media
nationald pe industrie. Coeficientul de importanta acordat criteriului este K = 5.
Calificativul acordat este N =3.

Analiza fluctuatiei personalului

O conditie importanta pentru utilizarea deplina si eficienta a fortei de
munca existente in societate o constituie asigurarea stabilitatii cat mai mari a
acesteia. Coeficientul de importanta acordat acestui criteriu este K=5, deoarece
importanta lui este insemnata.

Nu au avut loc fluctuatii de personal si aceasta directie s-a mentinut inca
de la infiintarea firmei, deoarece politica de personal este de a forma si mentine
personalul pe o perioada cadt mai lunga prin motivarea continua si grija
permanenta pentru bundstarea acestuia atat in cadrul procesului muncii, cat si in
afara firmei.

Calificativul acordat este N =5.

Analiza structurii personalului

In cadrul acestui criteriu ne vom indrepta atentia asupra structurii
personalului firmei sub mai multe aspecte: structura pe meserii, structura pe
sexe, structura pe categorii de varste etc. Coeficientul de importanta acordat
criteriului este K=2.

Calificativul acordat este N =4.
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Analiza utilizarii fondului de timp

Criteriul evalueaza:situatia normarii muncii, gradul de incarcare al
personalului, structura personalului, definirea atributiilor,etc. Coeficientul de
importanta acordat este K=1.

Pentru evaluare s-au folosit o serie de documentatii din interiorul firmei.
Nu s-au identificat efecte negative majore care ar putea dezechilibra firma.

Calificativul acordat este N =4.

Sisteme de angajare, promovare, testare

Criteriul evalueaza global preocuparea si rezultatele obtinute de companie
referitor la formarea si promovarea competentei profesionale la toate categoriile
de personal. Coeficientul de importanta este K=2.

In cadrul firmei se incurajeazd promovarea personalului prin testdri
succesive la anumite intervale de timp, urmate de mariri de salariu si urcarea in
functie, in cazul promovarii acestor teste.

Calificativul acordat este N =5.

2.8 Cuantificarea si procesarea informatiilor

Pe baza celor 4 note agregate obtinute pentru fiecare directie de analiza

diagnostic, se calculeaza performanta globala cu relatia:
5

S = Z Npap-1 *P3, (2.68)

1

Unde:

P; = coeficientii de pondere ai DAD-j, adoptati astfel incat sa fie satisfacuta
4
relatia: > P;j =1
1
Tabelul 2.13 Rezultatele diagnosticului

Npaps =4.25 P, =0,15

Npaps =4 P, =0,17

Npaps =4,7 P, =0,15

Npaps =4 P, =0,15
$=4.2375

2.8.1 Rezultatul diagnosticului

In urma analizei diagnostic efectuatd rezultd cd firma are nevoie urgentd
de aplicarea unor masuri de restructurare deoarece se situeaza intre , Echilibru

62

BUPT



Aspecte privind analiza economica si diagnostic cu privire la situatia financiara a unei

companii din domeniul automotive

dificil si ,Adaptare satisfacatoare”. Trebuie tinut cont si de faptul ca economia
mondiala a trecut in aceasta perioada printr-o criza, ale carei efecte se fac
puternic resimtite. Prin urmare rezultatul diagnosticului nu este unul foarte bun si
anume:
adaptare relativ satisfacatoare
noi obiective stategice
restructurari ale sistemului de productie;

+ oprirea activitatilor nerentabile;
Strategii recomandate: strategie ofensiva.

Strategia ofensiva se caracterizeaza prin stabilirea unor obiective de
crestere a ponderii pe care o detine firma ca si furnizor principal al unor
componete din industria auto. Pentru adoptarea unei strategii ofensive este
necesar ca firma sa-si creasca nivelul productiei, sa-si imbunatateasca nivelul
calitativ al produselor si sa sensibilizeze operatorii cu privire la calitatea
produselor realizate[Bad-5].

-+

2.9 Concluzii

Firma inregistreaza o buna stabilitate financiara in cei trei ani de analiza, dar
si pentru anul 2012 ca previziune, datorita ponderii ridicate a capitalului propriu,
acesta fiind in crestere de la un an la altul. Cresterea cifrei de afaceri a influentat
favorabil marja comerciald, insa in anul 2011 aceasta a inregistrat o usoara
scadere, datorita cresterii costurilor de achizitie a marfurilor vandute, marja
comerciala masurand doar surplusul de valoare obtinut peste costul marfurilor
vandute.

In structura activelor circulante, ponderea cea mai importatd este datd de
stocurile detinute. Acestea prezinta o evolutie usor ascendenta de-a lungul
perioadei pentru anii 2009 si 2012(2.557.024 si 3.467.951) iar pentru anii 2010,
2011, o ascensiune descendentd (3.244.252 si 2.991.419). In ultimul an de
analiza, datoriile inregistreaza o scadere usoara fata de anul 2010 si 2011,
aceasta situatie se datoreaza politicii financiare a firmei, respectiv a eficientei
deciziilor financiare.

Prinicipalele masuri care reies din analiza efectuata, impun luarea unor
masuri pentru imbunatatirea activitatii companiei si care sunt:

- Accelerarea vitezei de rotatie a activelor circulante care va determina
imbunatatirea lichiditatii. Pentru accelerarea vitezei de rotatie a activelor
circulante exista mai multe faze specifice pentru fiecare proces al
productiei, adica, aprovizionare, productie si vanzare.

63

BUPT



Concluzii

o In faza de aprovizionare, accelerarea vitezei de rotatie a activelor

circulante va fi realizata prin renegocierea termenelor de livrare cu
furnizorii, pentru a scadea costurile cu transportul si o reducere a
termenelor de livrare. Livrarea materiei prime in sistemul Just in
Time si mentinerea unui stoc tampon de materie prima;

Faza de productie necesitda implementarea unor masuri de
restructurare care cuprind perfectionare procesului tehnologic prin
reamplasarea liniilor de fabricatie; reducerea si chiar eliminarea
intreruperilor neprevazute din procesul de productie ca urmare a
prelungirii executarii unor reparatii; cresterea calitatii produselor
realizate;

Reducerea pierderilor de timp in cadrul zilei de munca prin intarirea ordinii
si disciplinei pe durata programului de lucru; angajarea unor cheltuieli pentru
calificarea resursei umane.

Viteza de rotatie a stocurilor are o putere informativa ridicata datorita
formei sale de exprimare care ofera posibilitati de comparare cu nivelele
prevdzute in programul firmei. in cazul firmei analizate viteza de rotatie a
stocurilor inregistreaza valori ridicate, datorita ciclului de exploatare lung.

In concluzie, compania are o tendintd financiard satisficitoare, insd ar
trebui sa se impuna o gestiune mai eficienta a aprovizionarii si stocarii, iar o
problema financiara pe care compania trebuie sa o rezolve este cea a ratei
autonomiei financiare deoarece, in urma calculelor efectuate, a rezultat o
situatie de nefolosire corespunzatoare a sursei bancare de finantare.
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Capitolul 3

Analiza costurilor de productie

Costul reprezinta in expresie monetara, consumul de resurse ocazionate de
activitatile companiei. Costul reprezinta o suma de costuri asociate consumurilor
de materii prime, consumabile, resurse energetice si resurse umane.[Ebb-59]

Realizarea unei analize cu privire la costurile de fabricatie in cadrul unui
sistem de productie este intr-o schimbare continua datorita inovatiilor tehnice
care apar dar si datorita schimbarilor manageriale existente.

Factorii de productie pot fi considerati ca si o premisa si conditie necesara
desfasurarii procesului de fabricatie. Costurile cu factorii de productie utilizati si
consumati in procesul obtinerii unor bunuri si servicii trebuie sa se regaseasca in
pretul de vanzare a bunurilor sau serviciului, pentru a putea fi recuperate.
Includerea acestor costuri in pretul de véanzare al bunului sau serviciului se
efectueaza prin costul de productie. Acesta constituie ceea ce il costa, de fapt, pe
intreprinzator, producerea unui bun sau prestarea unui serviciu, pana in stadiul in
care ajunge ca oferta pe piata.

JUtilizarea factorilor de productie, respectiv a resurselor materiale
(bunurilor de capital) si a resurselor umane (forta de munca), este diferita si
diferit este si modul in care acestia participa la costurile productiei respective.
Astfel, o parte din resursele materiale (bunurile de capital fix), participand la mai
multe cicluri de exploatare, se consuma treptat, se depreciaza (ireversibil) si
treptat se recupereaza prin includerea in costuri a amortizarii lor. O alta parte din
resursele materiale (bunurile de capital circulant) se consuma, incluzandu-se in
costul productiei sub forma costurilor cu materii prime, materiale consumabile,
iar altele (resursele umane) trebuie sa fie remunerate incluzdndu-se in costuri
sub forma costurilor cu remuneratii (salariile), contributia privind asigurarile si
protectia sociala”.

3.1. Introducere in teoria costurilor

3.1.1 Conceptul de cost

Conform teoriei economice, costul reprezinta expresia baneasca a consumului
de resurse necesare desfasurarii in conditii optime a procesului de productie[Dur-
56].

Intr-o alta acceptiune costul de productie poate fi considerat ca un mod de
grupare, folosind anumite criterii cu privire la tipurile de costuri. Deci costul
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reprezinta totalitatea consumurilor de resurse pe care le efectueaza
intreprinderea pentru realizarea unei unitati de produs[Dex-43].

Costul este considerat ca fiind “un sacrificiu de resurse sau valoare”. Altfel
spus, daca vrei sa renunti la ceva ca sa capeti altceva, aceasta te costa! Dar ceea
ce inseamna renuntare nu reprezinta intotdeauna bani[Gra-72].

In ceea ce priveste eficienta companiei, costul de productie se defineste ca”un
indicator sintetic care, aldaturi de productivitatea muncii si rentabilitate,
caracterizeaza calitatea, eficienta activitatii economice, modul in care sunt
gospodarite fondurile banesti” si reprezinta “o parte din valoarea productiei, care
include costurile pentru mijloacele de productie consumate si pentru salarizarea
muncii”[Cam-26].

3.1.2 Costul cu privire la consumul de resurse materiale

Costul in cadrul consumului de resurse inseamna un consum al factorilor de
productie, de materii prime si materiale, tehnologie pe partea tehnica, iar pe de
alta parte costurile cu impozitele si taxele necesare pentru o buna functionare a
companiei. In urma acestor costuri compania are ca si iesire produsele
realizate[Cla-32].

Consumurile indica cantitatea si tipul resurselor folosite si care intotdeauna
sunt corelate cu sarcinile si scopurile concrete ale gestiunii. Pentru a determina
un cost corect de productie se urmareste consumul de factori de productie
utilizati de catre o companie.

Volumul productiei influenteaza nivelul costurilor, in sensul ca sporirea
productiei determina reducerea costului unitar al produsului fabricat in sistemul
respectiv. Explicatia consta in miscarea diferita a costurilor in functie de volumul
productiei: o parte din costuri se modifica proportional cu marimea sarcinii
sistemului, iar alta parte raméane constanta[Seo-120].

3.2. Clasificarea costurilor de productie

Pentru a se calcula corect costul de productie, este necesar ca
departamentul economic sa tina o evidenta cat mai clara a costurilor de
exploatare. Inregistrarea corespunzatoare a costurilor de exploatare si
calcularea cu exactitate a costului productiei fabricate trebuie sa aiba in vedere,
pe langa clasificarea productiei si a locurilor de productie care au ocazionat
costurile in cauza, si diferitele feluri sau categorii de costuri, impreuna cu
particularitatile pe care le prezinta acestea. Astfel devine necesara clasificarea
costurilor de productie dupa anumite criterii in functie de scopul urmarit, asa cum
se va prezenta in continuare.

Costurile propriu zise apar in cadrul companiei in cursul activitatilor
normale, regasindu-se sub forma costului vanzarilor, costul stocurilor, al salariilor
si cele cu amortizarile[Ebb-60].
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Costurile salariale sunt reprezentate prin consumul de resurse umane si
le avem sub forma de costuri cu plata remuneratiilor cuvenite personalului, cu
plata contributiei unitatii la asigurarile sociale, cu plata contributiei unitatii la
fondul de somaj si alte taxe si impozite prevazute prin lege[Cat-27].

Costurile de baza reprezinta costurile necesare desfasurarii in conditii
normale ale sistemului de productie, fard aceste costuri nu se poate desfasura
procesul de productie de aceea le mai numim si costuri tehnologice. Aceste
costuri sunt:

e Costurile cu materia prima;
e Costurile cu salariile operatorilor direct productivi;
e Costuri de intretinere si functionare a sectiilor de productie.

Organizarea evidentei costurilor de productie pe elemente primare
presupune sistematizarea acestora pentru intregul volum de productie al
companiei, o metodologie si tehnica de calcul corespunzatoare, pe fiecare produs
realizat in companie[Dra-49].

Costurile cu materia prima stocata

Costurile cu detinerea stocurilor cresc in general direct proportional cu
media cantitatii de stocuri detinute si care depinde la randul ei de frecventa cu
care se efectueaza aprovizionarea. In concluzie, stocuri mai mici rezultd costuri
mai mici, dar in acelasi timp implica si comenzi mai dese, ceea ce inseamna
costuri de comanda mai mari[Dur-57].

Investitia in stocuri poate fi considerata o investitie cu risc scazut pentru
ca de cele mai multe ori se transforma relativ repede in numerar. Exista totusi un
risc in transformarea rapida a stocului in bani, care poate sa fie imbatranirea,
deteriorarea, furtul, lipsa de cerere a produsului realizat din materia prima
stocata[Fir-65].

Costurile totale legate de depozitare se calculeaza astfel:

Ceg = Cp* Py * S (3.1)

Unde:

cp-costuri cu stocajul, exprimate in procent, in valoarea stocului mediu;

P.u-pretul de achizitie pe unitatea de stoc;

S-media stocurilor;

Crearea de stocuri are o serie de avantaje, care justifica aceasta
necesitate, si anume, ca indeplineste o functie regulatoare pentru ca atunci cand
avem un model de productie nivelata se adapteaza unei cereri neregulate prin
intermediul unui stoc tampon. Exista situatii concrete atunci cand livrarile se fac
la interval de timp egale, numite perioade, cuprinse in intervalul 1,2.....N.

Si avem urmatoarea notatii:

Xn-nivelul stocului la inceputul perioadei n, 1<n<N;

T.-nivelul stocului dupa darea in productie in perioada n;

gn-cantitatea comandata in perioada mentionata;

Qn-cantitatea de materie prima trimisa spre productie;

Exista cateva relatii evidente intre aceste formule:
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Xn =Ty — qn (3.2)
Gn = Qn + Xn (3.3)
Xn+1 = T — Up, (3.4)

Xn+1 = qn+Xn — 1y (3.5)

Valabila pentru fiecare perioada n.
x(t+1) —x(t)

1
Daca se face o notatie de 9, cererea din perioada n, se presupune in general ca:
v, = 9,,dacd 9, < z,,
Se impune de asemenea ca cererea sa fie satisfacuta in permanenta:
9, < z,, ipoteza acceptabila Tn cazul unei cereri deterministe, dar foarte
costisitoare, in cazul unei cereri aleatoare. In cazul in care ipoteza nu poate fi
impusa, exista posibilitatea unei rupturi a stocului, cand z, —9,, poate deveni
negative, ceea ce se traduce prin luarea in considerare a unui cost de penurie
p(9, — z,). Astfel ca relatia devine:

X =log;o

Xn+1 =ty —Un

Exista situatii cand presupunerea ca momentele de timp in care se fac
comenzile si livrarile sunt echidistante; in aceste situatii se trateaza timpul ca o
variabila continua.

Introducem notatiile:
Y(t)- nivelul stocului la momentul t;
X(t)- densitatea intrarilor in stoc la momentul t;
V(t)- densitatea iesirilor din stoc la momentul t;
Astfel ca relatiile devin in acest caz:

% = x(t) — v(t) (3.6)
Sau
y(®) = y(0) + [, (x(s) — v(s))ds, (3.7)

Unde y(0) reprezinta stocul initial(la momentul t=0).[ Gra-71]

Sa presupunem ca livrarile catre client se realizeaza uniform si constant,
la momente de timp echidistante, iar livrarile sunt facute fara intervale de livrare.
Comenzile sunt de asemenea presupuse a fi facute la momente echidistante de
timp si avand acelasi volum. Presupunem ca exista un cost constant de comanda,
C si un cost de depozitare h(y) care este luat proportional cu nivelul maxim al
stocului.

Atunci avem X o comanda totala pe perioada [0,T]. Daca notam prin x
volumul unei comenzi atunci numarul n al comenzilor in intervalul de timp notat,
0,Teste:n="1,

. n v . . T
- timpul intre doua comenzi succesive este :t = x;

hxT .
- costul de stocare este: %, unde h este costul unitar de stocare.
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Costul total al comenzilor efectuate in intervalul de timp [0,T] este uX + %,

unde u este costul unitar de achizitie. Deoarece costul de achizitie total uX nu
depinde de x, vom neglija acest cost in continuare.

Costul total este atunci:

h
Cx) ==2+5,

X
Problema pe care o avem de rezolvat consta in determinarea punctului £ care

.. . v v v . . . A~ hTX v
minimizeaza C(x). Daca anulam derivata lui C(x), obtinem usor x = /?, numita

si formula lui Wilson.
Valorile optime # sit ale parametrilor n si t se determina usor astfel:

fi = hTX
- 2c

~ 2cT

t= \/ X

Acest model poate fi adaptat usor la problema determinarii lotului optim de
fabricatie in productia de masa si in productia de serie. Desigur, daca X
reprezinta volumul livrarilor uniforme in intervalul de timp [0,T]. c este costul fix

a productiei unei serii si h costul stocarii unei unitati de produs in unitatea de
timp, atunci volumul optim I, al seriilor de productie este:

% 2cT
1=

Problema stocului tampon se poate reprezenta sub forma unei retele, si
care poate fi compusa dintr-un singur element sau mai multe. Sursa in acest caz

este o0 singura masing, iar legatura intre ele este o reprezentare conceptual3;
nodul final n este utilajul sau postul de asamblare imediat urmator primului

utilaj.

In nodul final N poate s& fie un utilaj sau un post de lucru. Intre punctele A
si N exista operatii intermediare. Materia prima care se gaseste intre punctele A
si N, se afla in asteptare iar materia prima de la punctele A si N este in
prelucrare.

Cantitatea totala de material din sistem=stocul in asteptare+stocul in
prelucrare

Productia medie a utilajului A, N este egala cu consumul mediu al
numarului de utilaje care depind de el. Utilajul A este supus la unele defectari
intdmplatoare de durata a; se cunoaste densitatea de reparatii a Ilui a, g(a).
Timpul mediu dintre intreruperile lui A si N este p. Daca utilajul N trebuie sa
functioneze continu, fara intreruperi, cit mai mult posibil. O politica care sa ridice
o legatura nemijlocita intre A si N nu va fi satisfacatoare, deoarece orice
intrerupere a lui A va promova o intrerupere a lui N. Sant necesare stocuri in
asteptare, sau stocuri tampon intre cele doua operatii, care sa preia intreruperea

69

BUPT



Analiza costurilor de productie

din sistem. Pe masura ce stocul tampon creste de la 0 la o, dependenta lui N
fatda de S descreste de la dependenta completa pana la independenta. Solutia
optima trebuie masurata fata de un criteriu economic, care sa tina seama de
costurile stocului si de costurile timpului mort al utilajului.

Fie:

X=nivelul stocului tampon;

X*-nivel optim;

G=costul realizarii unei unitati din stocul tampon pe unitatea de timp;

C=costul intreruperii utilajului N pe unitatea de timp;

M= timpul mediu intre defectiunile utilajului N.

Durata maxima a defectiunilor lui A este mica in raport cu p. Stocul
tampon mediu este egal cu B. costul realizarii unui astfel de stoc pe unitatea de
timp este hB. Pe de alta parte, utilajul t va fi oprita daca durata defectiunii q,
este sufficient de lunga pentru ca stocul tampon sa fie sa fie consumat, adica
daca a>B/r. Costul mediu datorat timpului de oprire este deci:

cf;r (a - g) g(a)da.
Intrucat defectiunile apar, in medie, odatd la fiecare p unitdti de timp, vor
fi 1/ p defectiuni pe unitatea de timp. Deci, costul total este:

© B
C = hB +(c/W) [y, (a-2)g(@)da (3.8)
Derivdnd pe C in raport cu B si egalizénd cu zero se obtine:
dc cf—-1 el c .
E—U—h+ﬂﬁ)%gmkm—h—%H—Fﬂfﬂ] (3.9)
Ca aplicatie numeric3, fie g(a)=2e° o functie exponentiald cu media a = 0,5 zile
G(a) = fOQZe‘Z“ =1—e 2@ (3.10)
De unde F'(u)=0,5 Ig1l(1-y). Fie y=24 zile, h=0,0024 euro, c=12 euro si r=40
unitati/zi.
Atunci:

X* = 40 * G_l(l _ 40%24%0,005
20

Este interesant de notat ca parametrii problemei implica un nivel de
incredere privind functionarea continud a utilajului N si invers. In cazul particular,
cu 73 de unitati in stocul tampon, a va trebui sa fie mai mare decat 73/40= 1,82
zile pentru consumarea stocului tampon. Aceasta survine cu o probabilitate ca
stocul tampon sa fie consumat la o singura defectiune, este mai mica de 2,6%.

O formulare echivalenta a problemei este urmatoarea. Cunoscand ca r=40
unitdti pe zi si g(a)=2e, care este nivelul stocului tampon necesar pentru a
garanta ca el va fi consumat complet in intervalul unei singure defectiuni mai
scurta de 2,6% din timp, adica lucrand la un nivel de incredere de 97,4%.

Costurile de regie sunt efectuate pentru crearea unor conditii optime de
desfasurare a procesului de productie, pentru organizarea productiei si pentru
alte activitati in general, de aceea se mai numesc si costuri de organizare si
conducere.

)=73 unitati;
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Aceste costuri sunt:
e Costuri cu iluminatul;
e Costurile cu personalul de la mentenanta;
e Costuri cu energia termica etc;

Costurile de productie sunt impartite in doua mari categorii, costuri
directe si costuri indirecte.

Costurile directe sunt ocazionate de acele tipuri de costuri cu necesarul
de materii prime, energie, salariile operatorilor direct productivi calculate pentru
munca realizatéa Tn cadrul procesului de asamblare. Costurile directe ale
produselor se individualizeaza pe fiecare faza in parte, iar in cadrul fazei pe
fiecare operatie. Individualizarea costurilor se face pe itinerarul faza-produs[Mau-
98].

Costurile indirecte se intalnesc in general in timpul procesului de
asamblare in cadrul atelierului din cadrul companiei. Aceste costuri nu pot fi
identificate pe anumite obiecte de calculatie in momentul efectuarii lor si drept
urmare nu se pot include in costul acestora, si indirect, prin repartizare pe baza
unor criterii conventionale, dupa ce mai intai au fost colectate pe locurile de
costuri care le-au ocazionat.

Costurile variabile sunt acelea care pe total isi modifica nivelul odata cu
modificarea volumului fizic al productiei care le-a determinat, iar pe unitatea de
produs raman, in general la acelasi nivel. Doarece ele sunt legate de operatiile de
asamblare a productiei mai poarta denumirea si de costuri operationale. Din
aceasta categorie fac parte:

e Costurile cu consumul de materii prime;

e Costuri cu combustibili si energie in scopuri tehnologice;

e Costuri cu salariile de baza ale personalului direct productiv, calculat
pentru munca prestata in cadrul procesului de productie;

e Costurile cu intretinerea si functionarea utilajelor si mijlocelor de
transport al sectiei;

Costurile conventional-constante sau fixe sunt acele tipuri de costuri
care nu-si modifica, in general, suma totald, avand aceiasi valoare, indiferent de
modificarea volumului fizic al productiei. Pe fiecare produs, nivelul acestora se
modifica In raport invers proportional fatd de modificarea volumului fizic al
productiei. Acestea nu sunt legate direct de volumul fizic al productiei, ci de
asigurarea si mentinerea capacitatii companiei de a produce si vinde, fiind in
functie de timp. In aceastd categorie se cuprind:

e Costurile cu amortizarea imobilizarilor, atunci cand se calculeaza in
raport de timp;

e Costuri cu remuneratia echipei de management, a operatorilor din
partea tehnica;

e Costuri pentru intretinerea si repararea cladirilor;

e Costuri pentru incalzit, iluminat s.a.
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Costurile de productie se Tmpart in costuri productive sau eficiente si
costuri neproductive sau ineficiente in functie de cum participa la crearea de
valoare noului produs.

Costurile productive reprezinta acele costuri care au drept rezultat
crearea de valori noi si care includ toate costurile ocazionate de desfasurarea
normala a procesului de productie, motiv pentru care sunt considerate costuri
eficiente.

Costurile neproductive sunt acelea care se datoreaza existentei unor
lipsuri pe linia manageriala si conducerii sectiei de productie si a companiei in
ansamblul ei, motiv pentru care mai poarta denumirea si de costuri ineficiente. In
aceasta categorie se cuprind, de exemplu, pierderile din intreruperi, pierderile din
rebuturi, depdsirea standardelor de consum la materiale si manopera, costurile
ocazionate de neutilizarea integrala a activitatii etc.

Costurile de exploatare sunt reprezentate de:

e Costurile privind consumurile de materii prime;
e Materiale auxiliare;
o Costuri cu combustibili si piese de schimb;
o Costuri cu energia si apa, uzura obiectelor de inventor;
o Costurile cu serviciile si lucrarile executate de terti;
o Costurile cu impozitele, taxele si varsamintele asimilate
suportate de unitatea patrimoniald;
o Costuri cu personalul privind salariile, asigurarile si protectia
sociala etc.

Realizdndu-se o imbinare dintre natura costurilor, modul de repartizare si
includerea acestora in costul productiei, costurile se regrupeaza pe articole de
calculatie in:

e Costuri de desfacere;

e Costuri generale de administratie;

Costurile de desfacere, sunt reprezentate de costurile care implica
procesul de vanzare al produselor fabricate.

Costurile generale de administratie, care sunt determinate de
administrarea si conducerea unitatii patrimoniale in ansamblul ei.

Clasificarea costurilor dupa destinatie se foloseste in cadrul unitatii
patrimoniale pentru organizarea contabilitatii de gestiune si calculul costului
unitar al produselor si operatiilor.

Costurile directe plus costurile indirecte de productie repartizate rational
asupra produselor fabricate, formeaza costul de productie al acestora. Prin
adaugarea la costul de productie a costurilor cu personalul administrativ si a
costurilor de desfacere, se obtine costul complet al productiei.

Din punct de vedere al includerii costurilor in costurile de productie,
acestea sunt costuri incorporabile, costuri neincorporabile si costuri supletive.

Costurile incorporabile sunt acelea care se regasesc in mod normal in
costul de productie. Aceasta categorie cuprind costurile cu consumurile de materii
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prime si materiale consumabile directe, remuneratiile directe, contributia privind
asigurarile si protectia sociala si alte costuri directe de productie, precum si
costurile indirecte de productie repartizate rational ca fiind legate de fabricatia
produselor. Dobanzile la creditele bancare contractate pentru productia cu ciclu
lung de fabricatie, aferente perioadei sunt incluse tot in categoria de costuri
incorporabile.

Costurile neincorporabile sunt acelea care in mod normal nu trebuie sa
se includa in costul productiei fabricate. Din aceasta categorie fac parte costurile
generale administrative, costurile de desfacere, costurile financiare si cele
exceptionale care, de reguld, nu se includ in costul productiei. Aceste costuri se
reflecta direct in rezultatul exercitiului financiar.

Costul subactivitatii se poate determina pe baza urmatoarei relatii de

calcul:
Nra)
Nna

Cte=(1 -

Unde:

Ct; — reprezinta costurile fixe;

N, — nivelul real al activitatii;

Nha — nivelul normal al activitatii.

Nivelul de activitate are doua posibilitati de calcul fie de volumul productiei
fie in functie de numarul de ore de functionare a utilajelor, fie de gradul de
utilizare a capacitatii de productie.

De mentionat ca in cazul subactivitatii se includ si pierderile din rebuturi
cauzate de esecul tehnic al productiei.

Costuri adaugate sau supletive, sunt costuri recunoscute in contabilitatea
interna a companiei fara a se regasi in contabilitatea financiara. Cu alte cuvinte
sunt costuri fara echivalent in costuri. Aici regasim salariul antreprenorului,
dobanzile calculate pentru capitalul propriu, chiria calculata pentru mijloacele fixe
in proprietate. Costurile supletive sunt costuri calculate, potentiale sau costuri
alocate determinate de sansa pierduta de companie, din lipsa de utilizari
alternative privind investirea resurselor economice.

(3.11)

3.3. Tipologia costurilor de productie

In conditiile economiei de piatd, se folosesc mai multe categorii de costuri,
in care se regdsesc, intr-o forma sau alta, diferitele costuri de productie. in acest
sens, exista o tipologie a costurilor, care pot fi structurate dupa o varietate de
criterii, fiecare avand un rol bine definit in procesul de analiza si decizie.

Costurile variaza in structura lor in functie de ramura industriala la care face
referire, chiar si in aceleasi conditii de conjunctura sociald, economica si geo-
politica.[Bar-12] Dupa dimensionarea consumului de resurse ale unei companii
intdlnim: costuri totale, costuri medii, costuri marginale.
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Costurile totale, reprezintda ansamblul costurilor ce corespund unui volum
dat de activitate[Eas-58]. Modificarea costului total este determinat numai de
schimbarile costului variabil.

Costuri marginale, respectiv sporul de costuri generat de producerea
unei unitati suplimentare dintr-un produs. Sub aspectul componentei avem
costuri simple si aditionale.

Costurile marginale simple, sunt formate din costuri variabile aferente
productiei suplimentare obtinute cu capacitati de productie nemodificate. Ele nu
contin costuri fixe.

Dupa comportamentul lor fata de volumul de activitate, costurile se pot
grupa in:

e costuri variabile totale;
e costuri semivariabile;
e costuri fixe;

Costul marginal este important mai ales pentru luarea deciziilor cu privire la
alocarea resurselor si formarea preturilor, atunci cand se suplimenteaza cu o
unitate volumul de productie.

Costurile cu resursa umana reprezinta acele costuri cu privire la
costurile cu motivarea factorului uman.

Costurile antecalculate (antecalculatii) sunt acelea care se elaboreaza
inainte de a incepe productia la care se refera, determinandu-se in acest fel,
indicatorii previzionati.

Costuri efective (postcalculatii) sunt acelea care se intocmesc dupa
terminarea procesului de productie a produselor la care se refera, cu ajutorul lor
determinandu-se indicatorii efectivi privind costurile de productie.

Dupa modalitatea de procurare a bunurilor, se pot grupa in:

e costuri de achizitie;

e costuri de productie;

Costurile de achizitie, specifice stadiului de aprovizionare, care sunt
formate din preturile de cumparare, taxe nerecuperabile, costul de transport-
aprovizionare s.a.

Costurile de productie, care contin toate costurile efectuate pentru
transformarea stocurilor de materii prime si materiale in produse finite:

e costul de achizitie al materiilor prime si consumabilelor;

e manopera directa si alte costuri directe;

e costuri indirecte de productie(exemplu de costuri: apa, reparatii,
intretinere, amortizari etc.). Costul de productie se -calculeaza
pentru productia realizata.

Costurile finantarii ciclului de exploatare, consta in gasirea unor
surse de finantare pe termen scurt la costul cel mai mic, cu o disponibilitate si
flexibilitate crescuta[Dur-56].

74

BUPT



Tipologia costurilor de productie

3.1.3 Informatia cu privire la costuri si rolul ei in procesul
decizional

Informatiile cu privire la costurile de productie ale unei companii sunt
necesare managerilor si echipelor implicate in procesul de conducere, punandu-le
la dispozitie o baza pentru evaluarea activitatii desfasurate privind modul in care
sunt utilizate resursele (materiale, umane, financiare ), cat si de identificare a unor

directii strategice de actiune in activitatea viitoare.

Costurile influenteaza procesul de elaborare a deciziilor economico-
financiare prin intermediul mai multor relatii intre care cele mai semnificative
sunt:

Relatia costuri productie-pret de vanzare;
Relatia cost productie-profit;

Relatia calitate-cost;

Relatia costuri-eficienta economica;

Y V V

Y

In t3rile in care economia este planificatd, se acordd o prioritate pentru
costuri in raport cu preturile, considerdandu-se ca fiind o relatie directa,
concretizata in aceea ca preturile se stabilesc pe baza costurilor. Spre deosebire
de acest tip de relatii, in economia de piata devine dominanta legatura indirecta
dintre cost si pret. Costul influenteaza in mod indirect pretul format pe piata, prin
intermediul costului cuprins in pretul de oferta al produsului. Aceasta schimbare
de conceptie privind relatia costuri-preturi-calitate provoaca schimbari
importante si in continutul muncii practice de calculatie, control si analiza a
costurilor, transformand-o dintr-o munca cu un pronuntat caracter de rutina,
intr-o veritabila activitate permanenta de cercetare stiintifica operationala a
fiecareia si a tuturor actiunilor si operatiunilor generatoare de costuri inclusa in
costuri, in vederea depistarii cailor si mijloacelor de reducere a acestora.

~Esentialul in relatia cost-profit, consta in aceea ca nivelul costurilor nu
trebuie sa constituie numai o platforma de adaos pentru rata profitului, ci sa
reflecte un permanent front de actiune pentru ca, prin reducerea lui, datorita
ingeniozitatii si efortului propriu al intreprinzatorilor , rata profitului pe produs sa
poata creste”. [Bac-4]

Pentru orientarea procesului decizional este necesar un control al costurilor
de productie. Costurile utilizate in procesul de analiza si de luare a deciziilor
trebuie s3 fie formate doar din costuri reale. In aceastd privint3, clasificarea in
costuri variabile si fixe este foarte importanta, deoarece pe termen scurt o firma
poate face putine lucruri in legatura cu costurile sale fixe, atentia trebuie
indreptata asupra costurilor variabile.

3.1.4 Obiectivele analizei costurilor de productie

Analiza costurilor companiei sunt deosebit de importante in activitatea de
gestiune si control, deoarece evidentiaza modul in care sunt utilizate resursele si
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impactul alocarii acestora asupra performantelor acesteia dar si defalcat pentru
fiecare atelier de asamblare individual.

Obiectivele analizei costurilor de productie care au fost realizate in cadrul
unui atelier de asamblare piese auto sunt:

a. Realizarea unei analize sistematice a costurilor de productie, pentru a

permite intelegerea mecanismului de formare a costurilor de productie;

b. Identificarea rezervelor de timp si resurse(materiale, umane si tehnice)
in cadrul atelierului astfel incat sa poata fi conturat un plan de
restructurare, de reducere a costurilor;

c. Urmarirea costurilor de productie din cadrul atelierului, vizualizarea
curbei de cost, astfel incat sa se poata observa variatia acestora in
timp;

d. Analiza indicatorilor cu privire la costurile de productie;

Pentru o reducere a costurilor si o restructurare a sistemului de productie,
conducerea companiei trebuie sa aplice unele teorii economice legate de costuri,
dar mai mult de atat este necesar a se aborda o problematica practica a
costurilor prin analiza si realizarea unor studii de caz la nivelul sistemului de
productie existent.

3.1.5 Analiza costurilor de exploatare care formeaza costurile
de productie

Costurile care reprezinta exploatarea detin ponderea cea mai mare in
cadrul structurii costurilor atelierului de asamblare, de aceea este necesar a se
realiza o analiza detaliata pentru a descoperi posibilitati de reducere a
acestora[Par-109].

Pentru realizarea analizei costurilor de exploatare care formeaza costurile
de productie se fac urmatoarele analize:

» analiza costurilor aferente veniturilor;
analiza costurilor variabile;
analiza costurilor fixe;
analiza costurilor structurate dupa continutul economic;
analiza costului productiei marfa comparabila;
analiza costului la nivelul unei unitati de produs;

VV V VY V

3.1.6 Analiza costurilor aferente veniturilor companiei

Analiza costurilor companiei se realizeaza utilizand informatiile vizualizate
in contul de profit si pierdere. Acesta fiind un document de sinteza contabila,
costurile si veniturile sunt structurate dupa natura activitatii in: activitati de
exploatare si activitati financiare.

Analiza costurilor cu privire la venituri are datoria de a evidentia evolutia
acestora si factorii care influenteaza nivelul lor, precum si de a identifica
posibilitatile de reducere a acestora.
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Indicatorii generali folositi in analiza costurilor in raport cu veniturile sunt:
1. Rata de eficienta a costurilor totale (R);

2. Costuri de exploatare la 1000 Euro venituri din exploatare (Re);

3. Costuri la 1000 Euro cifrd de afaceri (C1%9%);

3.1.7 Analiza costurilor in raport cu veniturile pe baza
indicatorului rata de eficienta pentru anii 2009-2011

Pentru analiza costurilor in raport cu veniturile se folosesc datele extrase
din contul de profit si pierdere a atelierului de asamblare. Analiza este realizata
pe perioada 2009-2011.

Tabelul 3.1 Costurile aferente veniturilor in perioada 2009-

2011
Nr. | Explica- Costuri Venituri Costuri la 1000 Euro venituri
crt tii (Euro) (Euro)
2009 2010 2011 2009 2010 2011 2009 2010 2011
1. | Activitatea | 368.212 | 437.760 | 535.571 | 433.180 529.087 682.632 350 827,38 784,56
de

exploatare
2. | Activitatea = 3682 3940 4820 4331 4230 5125 870 931,44 940,48

Financiara

3. TOTAL 371894 | 441700 540391 | 437521 533317 687757 1720 1758,82 1725,04

A. Modul de calcul al indicatorului rata de eficienta a costurilor totale:
Ry = Zz% 1000 (3.12)
I1=0...2
Unde: R = rata de eficienta a costurilor totale;
Ct; = Costuri la nivelul fiecarei categorii de activitate ,,i”;
V; = venituri la nivelul fiecarei categorii de activitate ,,i”;

a) Realizarea unei modificari totale a indicatorului (AR):

2. Ctj 2. Ctj
ZVi; * 1000 - ZTI: * 1000 = RCtl - RCtO (3.13)

AR =
ARy =1725,03 - 1720 = 5,03 %o
Rai- reprezinta rata de eficienta a costurilor totale pentru anul 2011.
Reo- reprezinta rata de eficienta a costurilor totale pentru anul 2009.
Diferenta de eficienta a costurilor totale este in crestere, in anul 2011.
Acest fapt se datoreaza cresterii veniturilor in raport cu costurile de productie.
b) Descompunerea pe factori de influenta:
AR = A Ct + AV (3.14)
c) Pentru a stabili influenta modificarii fiecarui factor asupra indicatorului
se calculeaza:
% Influenta modificarii veniturilor:
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__ X Ctj _ X Ctjp
AV = SV * 1000 Vi * 1000 (3.15)

AV = (371894 / 687757 ) - 1000 - 1720= 540 - 1720 = -1180 %o

% Influenta modificarii costurilor:

ACh = % «1000 — % x1000 = Ry — Ry (3.16)

i1 i1

ACt = 1725,04- 540 = 1185.04 %o
A Rt = 5.05 %o

e AV =-1180%0

e ACt=1185.04 %o

Eficienta veniturilor a crescut datorita faptului ca au scazut costurile la

1000 Euro venituri, ceea ce inseamna ca ritmul de crestere al costurilor
(540391/371894 = 145%o0) este devansat de ritmul de crestere al veniturilor
(687757/437521 = 157%o0). Veniturile totale au crescut cu 250.236 Euro, de la
437.521 Euro in perioada 2009 la 687.757 Euro in perioada 2011, ceea ce a
determinat o crestere a profitului. Pentru o crestere a eficientei, este necesar a
se reduce costurile de productie.

B. Modelul de calcul al indicatorului Re:
1000

R, = 2 gi*Cj
100
Unde: g; = structura veniturilor;
c;(19%9 = Costuri la 1000 Euro venituri pe categorii ;
< Descompunerea pe factori de influenta:
ARy = A g + A 1000 (3.18)

(3.17)

% Stabilirea influentei modificarii fiecarui factor asupra
indicatorului:
1. influenta modificarii structurii veniturilor:

1000

590 ci®  Lgiorcld™
Ag; = lioow - lioow = Rer — Rero (3.19)

A g =[ (99,58 850-98,97 850) / 100=5,18%o0
R, =rata de eficienta a costurilor recalculata in functie de structura
efectiva a veniturilor;
2. influenta modificarii costurilor la 1000 Euro venituri pe categorii:

(1000) _ .
AC; =Y gi1 * i =X gir ¥ ¢io%° = Reer —Rey (3.20)
A ¢1%%9) = (99,58 - 940,4- 99,58 -:870) / 100 = 70 %o
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A Re = 5,05%0
A g =5,18%0
A ¢ =70%,

Structura veniturilor pe categorii de activitate (g;) se imbunatateste, creste
ponderea veniturilor din activitatea financiara, la 5,05 % . Factorul care are cea
mai mare influenta asupra ratei de eficienta a costurilor totale este rata de
eficientd a costurilor la nivelul fiecdrei categorii de activitate (¢;1°°?) care duce la
cresterea eficientei costurilor cu 70 %o, aspect favorabil.

3.1.8 Analiza costurilor aferente veniturilor pe baza
indicatorului costuri la 1000 Euro cifra de afaceri in
perioada 2009-2011

Pentru analiza se folosesc date din contul de profit si pierdere al atelierului
de asamblare unde a fost realizat studiul de caz.
Tabelul 3.2 Eficienta costurilor aferente cifrei de afaceri
in perioada 2009-2011

Nr. Indicatori U.M 2009 2010 2011 Abatere
Crt. (a)
1 Cifra de afaceri Euro 1 433.190  529.087  682.632 | 249.442

2 | Costuri aferente | Euro | 368212 | 437.760 | 535.571 | 167.359
cifrei de afaceri

3 | Costurile la | Euro 850 827 784 -66
1000 Euro cifra
de afaceri
Modelul de «calcul al indicatorului - costuri la 1000 Euro cifra de
afaceri(tabelul 3.2):
c1000 — X, 1000 = 2%, 1000 (3.21)
2 CA X QiP;

Unde: Ct; = Costuri la nivelul fiecarei categorii de activitate ,i”;
CA = cifra de afaceri;
Q; = cantitatea;
C; = costul unitar al produsului ,i”;
P, = pretul mediu de vanzare.
a) Modificarea totala a indicatorului (A C

(1000)) .

AClOOO — ZQilCil * 1000 _ ZQiOCiO * 1000 — 611000 _ C&OOO (3.22)

i1Pi1 QioPio
A C1000) = 784. 850 = -66 %o

b) Descompunerea pe factori de influenta:
ACH=Ag +AP+AC (3.23)
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c) Stabilirea influentei modificarii fiecarui factor asupra indicatorului:
+ influenta modificarii structurii cifrei de afaceri:

_ 2XQixCio _ 2QioCio _ 10007 _ ~1000
Ag; = S 0uPi * 1000 S QP * 1000 = Cj Co (3.24)

A g = 784 - 827 = -43 %o

+ influenta modificarii preturilor medii de vanzare:

_ X Qi1Cyp _ XQiiCig _ 1000/ __ 1000/
AP, = Z—Qi1pi1 * 1000 Z—Qupio x 1000 = C; C (3.25)

A P;=850 - 788,98 =61.02 %o
+ influenta modificarii costurilor de productie unitare:

AC; = gg—iii 1000 — gg—i‘ljj 1000 = CL000 — (10007 (3 5¢)
Ac =784 - 850 = - 66 %o
A C19%9) = -66 %o
A gi = -43%eo
AP, =61.02 %o
AC =-66 %o

Costurile la 1000 Euro cifra de afaceri au scazut cu 66 %o, de la 850 %o la
784 %o, situatie favorabilda pentru atelierul de asamblare. Din aceste calcule
reiese ca eficienta costurilor aferente cifrei de afaceri a crescut, ceea ce
inseamna ca ritmul de crestere al cifrei de afaceri [(682.632/433.190- 100] =
157%o0) devanseaza ritmul de crestere al costurilor [(535571 /368212)- 100] =

145 %o

Factorii care influenteaza evolutia indicatorului (costuri la 1000 Euro cifra

de afaceri) sunt:

e structura cifrei de afaceri, pretul mediu de vanzare si costul unitar
al produselor. Structura cifrei de afaceri se imbunatateste

determinand cresterea ratei cu 43 %o ;

e preturile medii de vanzare scad si au o influenta defavorabila

asupra ratei, ducand la scaderea acesteia ;

e costul unitar se reduce si determinda scaderea costurilor la 1000
Euro cifra de afaceri la -66 %o, aspect favorabil pentru companie,
ce compenseaza efectul nefavorabil datorat inrautatirii structurii

cifrei de afaceri.

Modificarea costurilor la 1000 Euro cifra de afaceri este consecinta
urmatorilor factori, respectiv: Costurile materiale (de la 11,02 %o la 12,34 %o),
Costurile de regie (de la 12,03 %o la 12,15 %eo0), Costurile privind marfurile (de la
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189 %o la 288,20 %o0), costurile cu personalul ( de la 121,45 %o la 132,33%o0)
Figura 3.1.

Variatia costurilor
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Fig.3.1 Variatia modificarilor costurilor la 1000 Euro cifra de
afaceri

Structura productiei nu influenteaza direct Cigo, Ci indirect, prin intermediul
factorilor, costul unitar si pretul pe unitatea de produs.

3.4 Analiza costurilor variabile

Analiza costurilor variabile sau operationale depind in totalitate de volumul
fizic al productiei si constituie partea de cost variabil a productiei. Costurile
variabile au in vedere faptul ca, acestea sunt costuri directe ce pot fi
individualizate pe produs.

Analiza costurilor variabile poate avea in vedere urmatoarele probleme:

% Analiza structurii costurilor variabile (la 1000 Euro venituri);
% Analiza factoriala a costurilor variabile;
« Estimarea evolutiei probabile a costurilor variabile;

3.4.1 Analiza structurii costurilor variabile in perioada 2009-
2011

Pentru analiza costurilor variabile se folosesc urmatoarele date (tabelul 3.3):
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Tabelul 3.3 Dinamica si eficienta costurilor variabile in
perioada 2009-2011

Nr. Indicatori Exercitiu financiar Abatere Indici

crt. 2009 2010 2011 (A) (%)

1. | Cost mat. prime 303.233 407.396,99 477.842.4 70.445,41 85,26
+ materiale

2. | Costuri cu 47.650 68.781,31 95.568,48 26.787 17 71,97
personalul

3. | Costurivariabile 350883 476.178,3 573.410,88 97.232,58 83,04
(1+2)

4, | Venitur din 441.862 544.959,61 | 593.889,84 48.930,23 91,76
exploatare

5. | Cifra de afaceri 433.190 529.087 682.632 153.545 77,51

6.  Costuri variabile 7941 873,79 965,52 91,73 11,00
la 1000 Euro
venituri din
exploatare

7. | Costuri variabile 809 900 840 31,00 93.33

la 1000 Euro
cifrd de afaceri

Urmarind evolutia costurilor variabile la 1000 Euro venituri din exploatare
si respectiv din cifra de afaceri, fata de realizarile anului 2009 aceasta este
diferita. Pe parcursul anului 2011 costurile la 1000 Euro venituri din exploatare
au inregistrat o crestere de 110,16 %o, de la 873,79 %o la 965,52 %o fata de
anul 2010 si de 121,5%o fata de 2009. Costurile variabile la 1000 Euro cifra de
afaceri au inregistrat o crestere de 31 %o, de la 809 %o la 840 %o.

In totalul costurilor variabile, costurile cu materiile prime au inregistrat o
crestere de 157 %o, in timp ce costurile cu personalul s-au majorat in proportie
de 200 %o fata de anul 2009.

3.5 Analiza factoriala a costurilor variabile

Calculul analizei factoriale a costurilor variabile se realizeaza datorita
faptului ca rezultatele obtinute prezinta o importanta deosebita in activitatea de
conducere pentru atelierul de asamblare. In urma acestei analize se poate realiza
un plan care sa asigure aplicarea masurilor de restructurare a sistemului de
productie si o crestere a rentabilitati care sa permita practicarea unor preturi
menite sa conduca la mentinerea si eventual la cresterea cotei de piata.

Indicatorii folositi in analiza factoriala sunt:

e nivelul costurilor variabile la 1000 Euro venituri din exploatare;
e nivelul costurilor variabile la 1000 Euro cifra de afaceri;
e suma absolutd a costurilor variabile aferente productiei fabricate;
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3.5.1 Analiza factoriala a costurilor

in perioada 2009-2011

variabile pe
indicatorului costuri variabile la 1000 Euro cifra de afaceri

baza

Pentru analiza se folosesc urmatoarele date extrase din fisa de productie a

atelierului de asamblare cabluri(tabelul 3.4):

Tabelul 3.4 Situatia cifrei de afaceri si a costurilor variabile Ila
nivelul fiecarui sortiment in perioada 2009-2011

2011
(Euro)

14.335,2

Nr. | Sortiment Cifra de afaceri (CA) Costuri variabile
crit. 2009 2010 2011 2009 2010
(Euro) (Euro) (Euro) (Euro) (Euro)
1. Cablu
rosu 71.4320 58.199 81.915,84 | 35.088,2 57.141,3 68.809,20
2. Cablu
negru 150.3240 111.108 136.526,4 | 17.544,15 99.997,4 114.682,1
3. Cablu
albastru 14.020 13.227 15.700,5 | 21.052,98 | 11.904,42
4. Cablu gri

12.780 | 13.227,18 | 18.431,06 24.561,81 | 11.904.,4

Conectori 21.030 15.872,6 11.235 14.035,32 | 14.285,3

Fini

T isTE 12.560 10.581 136.526,4 | 7.017,66 9.523,5
7. Inele

sertizare 9,520 47.617,8 37.070.4 | 31.579,47 42.856
8. Banda

tesa 9.329 97.881,1 | 122.873,8 | 38.597,13 B8E8.092,9
9. Creare

naduri 48.890 55.554,1 75.089,5 | 56.141,28 47.617,8

10. | Splice-uri | 38.061 @ 47.617.8 64.850 35.088,3 47.600

11. Testare
45.230 50.804 75.089,5 70.176,6 19.470,4

12. TOTAL 4323.190  529.087 682.632 | 350.882  476.178,3 573.410,8

Modul de calcul al indicatorului - costuri variabile la 1000 Euro cifra de

afaceri:
ClOOO — ZChvi * 1000 — ZQi*C‘Ui
v cA 2L Qi*P;
Unde: CA = cifra de afaceri = 3 Q * P

14.335,2
17.202,3

11.468,2

51.607

106.081

60.208,1
60.208

57.341

Ct,; = Costuri variabile la nivelul fiecarui produs ,i"”;

Qi = Cantitatea;
C.i = Costul variabil unitar al produsului ,i";
P, = Pretul mediu de vanzare.

a) Modificarea totald a indicatorului (A C,(1%%9):

ACL000 = 1900 _ 1000 _ ZQuCou , 10 _ Z0*Cuio , 100

Y Qi1*Pjq 2 Qio*Pio

Qii b c\riIII

18.623

50.777

10.968

10.266,56
7.714,14

9.396

23.570,95

40.491,4

49.166,16
32.100

39.470,4

235.296,2  493.955,2

Qil " I:.iIJ

68.808

103.759,7

11.324,8

10.118,4
14.105,9

46.440

37.070,4

72.300,5

41.427,5
37.560

50.804

(3.27)

(3.28)

(3.29)

A C,(1%%9 = [(573410,88/ 682.632)1000-[(350883/ 433.190)1000]
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A C,11%°9=840-810=30%o
b) Descompunerea pe factori de influenta:

A G = A g + AP +AC (3.30)
c) Stabilirea influentei modificarii fiecarui factor asupra indicatorului:

1. influenta modificarii structurii cifrei de afaceri:

2 Qi1*Cyio 2 Qio*Cyio

Ag; = S QuPr * 1000 — S QP * 1000 (3.31)
A g = [(235296,21 / 493955,2)-1000 - 591,97] = -115 %o

2. influenta modificarii preturilor medii de vanzare:

_ 2 Qi1*Coio _ ZQi1*Cyig _ 10007 _ 10007
AP =S g 1000 = S0y, ¥ 1000= Cor Cy (3.32)

A P = [(235296,21 / 682.632)1000-593,75]=-249 %o
+ influenta modificarii costurilor variabile unitare:

- = ZQi*Cuio _ X Qir*Cuio _ _ (1000 _ 1000
AP; S0Py 1000 Soipy 1000 C; CL (3.33)

A c, = 539,47 - 564,46 = - 25,2 %o
A C,1%%9) =30%0
A gi =-115%o0
A P; =-249%e0
A Cyi =-25,2%o0

Costurile variabile la 1000 Euro cifra de afaceri au inregistrat o scadere, de
la 564,46%0 la 539,47%o0 deci cu 24,99%o0, aspect favorabil ce reflecta cresterea
eficientei costurilor variabile. Factorii care influenteaza evolutia indicatorului
sunt:

e structura cifrei de afaceri care are o influenta nefavorabila si duce
la scaderea nivelului costurilor variabile la 1000 Euro cifra de
afaceri cu -115%o0, aceasta se explica prin scaderea ponderii unor
produse cu nivele ale costurilor variabile la 1000 Euro mai mari
(C,(10090)>  (1000)y gj scdderea ponderii unor produse cu nivele ale
costurilor variabile la 1000 Euro mai mici decat cel mediu (C,{*°®
<Cv(1000));

e preturile medii de vanzare au influenta favorabila datorita
diminuarii costurilor variabile la 1000 Euro cifra de afaceri cu
-249%o0 ;

e costurile variabile pe produse au scazut si au influentat favorabil
evolutia indicatorului determinand scaderea acestuia cu 25,2%eo;

3.5.2 Estimarea evolutiei probabile a costurilor variabile

in vederea realiz&rii unei previziuni ale bugetului de venituri si costuri ale
companiei pentru perioada urmatoare, si elaborarea unor studii de fezabilitate
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sau de perspectiva pe mai multi ani, este necesara cunoasterea evolutiei
probabile a costurilor variabile iTn suma totala si a nivelului acestora la 1000 Euro
cifra de afaceri.
In procesul de conducere a companiei, estimarea evolutiei costurilor
variabile totale sau la 1000 Euro cifra de afaceri poate interveni:
- In cazul previzionarii activitatii prin B.V.C.;
- In studiile de fezabilitate pentru determinarea rezultatului;
- In operatiunile de evaluare a companiei;
-pentru adoptarea unor masuri de incadrare in cursul exercitiului in
nivelurile prestabilite sau impuse de anumite conditii obiective.
Modalitati de estimare:
1. Estimarea costurilor variabile pe baza nivelului la 100 Euro sau 1000
Euro cifra de afaceri, avand in vedere caracterul lor constant, daca se
elimina factorul dimensional:

Ct,’ = CA’ * Cv,1%%0 (3.34)
Unde: Ct,” = costuri variabile previzionare;
CA = cifra de afaceri previzionata;
Cv(109) = Costuri variabile la 1000 Euro cifrd8 de afaceri realizate in perioada
precedenta;
2. Estimarea cu ajutorul functiei liniare: y = bx; (3.35)
x = cifra de afaceri (variabila independenta);
y= costuri fixe la 1000 Euro cifra de afaceri (variabila dependenta).
b=valoarea costurilor incluse in costurile fixe;
3. Estimarea pe baza de calcule analitice pe categorii de costuri si,
respectiv, produse in functie de elementele necesare si care trebuie sa fie
cunoscute;

3.5.3 Estimarea evolutiei probabile a costurilor variabile pe baza
nivelului la 1000 Euro cifra de afaceri pentru anul 2011

Se estimeaza ca, in anul 2012 cifra de afaceri va creste cu 7 %. Estimarile
sunt realizate dupa contractele incheiate cu clientii.

Modelul de calcul:

Clg _ CA'+C 1900

1000

Unde: CA’ = cifra de afaceri previzionata;

C, = Costuri variabile previzionate;

Cvo1%%9 = nivelul costurilor variabile la 1000 Euro cifrd de afaceri realizate
in perioada precedenta.
CAz1; = 682.632 Euro
CAyp12 = 682.632 *7 % + 682.632 = 730.416,24 Euro
CV201:1%? = 855,52 %o

(3.36)

730.416,24 * 855,52

Chyz011 = 1000 = 624.885 Euro
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Daca se estimeaza pentru 2012 o crestere a cifrei de afaceri cu 7%, atunci
costurile variabile vor inregistra o crestere cu 51.645 Euro.

Cresterea cifrei de afaceri poate genera modificari atdt in structura
acesteia, cat si asupra costurilor variabile estimate la 1000 Euro cifra de afaceri.
in acelasi timp, modificarea structurii previzionate va influenta nivelul costurilor
variabile la 1000 Euro cifra de afaceri.

3.6 Analiza costurilor fixe

Realizarea analizei costurilor fixe porneste de la premisa ca, in general,
acestea sunt determinate de capacitatea de productie a atelierului de asamblare,
iar structura lor difera in functie de fiecare linie de asamblare datorita
automatizarii procesului de productie. Teoretic suma acestor costuri ar trebui sa
ramana aceiasi, indiferent de gradul de utilizare a capacitatii de productie. Practic
exista insa doua categorii: unele fixe propriu zise, care raman constante in cadrul
unei capacitati de productie date, indiferent de variatia volumului productiei care
consta in costuri cu amortizarea, cu primele de asigurare, impozite, altele relativ
fixe, care manifesta o anumita sensibilitate la modificarea volumului fizic al
productiei, in functie de gradul de utilizare a capacitatii de productie cum ar fi
salariile personalului administrativ, costuri administrative etc.

Analiza costurilor fixe poate avea in vedere urmatoarele probleme:

e analiza dinamicii si structurii costurilor fixe;
e analiza factoriala a costurilor fixe la 1000 Euro cifra de afaceri;
e estimarea nivelului probabil al costurilor fixe;

3.6.1 Analiza dinamicii si structurii costurilor fixe

Structura costurilor fixe se analizeaza pe categorii de costuri, respectiv
amortizari, salarii, materiale etc., pe centre de responsabilitate sau functiuni,
fiecare criteriu de grupare avand o semnificatie in sporirea eficientei costurilor
fixe.

3.6.2 Analiza dinamicii si structurii costurilor fixe in perioada
2009-2011

Pentru analiza costurilor fixe se folosesc datele prezentate in tabelul 3.5.
Tabelul 3.5 Dinamica si eficienta costurilor fixe in perioada

2009-2011
Nr. Indicatori Exercitiu financiar Abatere Indici
crt. 2009 2010 2011 (%)
(Euro) (Euro) (Euro)
1. | Alte Costuri 8960 13277 23892 10615 96,36
2. Ajustare active 0 0 1228 1228 0
circulante
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3. Ajustare 890 1058 4095 3037 159,79
imobilizari totale

4, Costuri fixe 9850 14335 29215 14880 108,01
(1+2 + 3)

5. | Cifra de afaceri 433.190  529.087 | 682.632 153545 77,60

6. | Costuri fixe la 22,73 27,09 42,79 15,07 157
1000 Euro cifra
de afaceri

Din analiza datelor rezulta comportamentul caracteristic al costurilor fixe in
raport cu cifra de afaceri, respectiv existenta unor salturi atunci cand intervin
modificari importante in volumul de activitate al atelierului de asamblare.
Costurile fixe la 1000 Euro cifra de afaceri au inregistrat o crestere de 20,06 %o,
de la 22,73%o in anul 2009 la 42,79%o in anul 2011.

3.7 Analiza factoriala a costurilor fixe

Aceste costuri avand un caracter constant, eficienta lor poate fi
caracterizata si analizata prin urmatorii indicatori:
e Costuri fixe la 1000 Euro cifra de afaceri;

e Costuri fixe la 1000 Euro venituri din exploatare.

3.7.1 Analiza factoriala a costurilor fixe pe baza indicatorului
costuri fixe la 1000 Euro cifra de afaceri in perioada

2009-2011

Pentru analiza costurilor fixe se folosesc urmatoarele date(tabelul 3.6):
Tabelul 3.6 Dinamica si eficienta costurilor fixe aferente cifrei
de afaceri in perioada 2009-2011

Nr. Indicatori 2009 2010 2011 Abatere
crt. (Euro) (Euro) (Euro) (4A)
1. | Cifra de afaceri 433.190 529087 682632 153545
2. | Costuri aferente cifrei de | 360733 | 490513,3 @ 602625,8 112112,1
afaceri din care:
- Costuri variabile 350883 | 476178,3 573410,8 97232,5
- Costuri fixe 9850 14335 29215 14800
5. Costuri fixe la 1000 Euro 22,73 27,09 42,79 20,06
cifrd de afaceri (C{1%9)
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Modul de calcul al indicatorului - costurn fixe la 1000 Euro cifra de afacen:

1000 __ CF _ _ CF -
C; = 1000 = To e 1000 (3.37)
a) Modificarea totald a indicatorului (A CA10001):
ACE° — =2+ 1000— =2+ 1000 = C°° — CAP° (3.38)

A CA1000) = 42 79-22,73 = 20,06%o0
b) Descompunerea pe factori de influenta:

N CA00) = A CA + A CF (3.39)
c) Stabilirea influentei modificarii fiecdrui factor asupra indicatorului(ACF):

1. influenta modificarii cifrei de afaceri asupra indicatorului:
CF, CF,

ACA = *IDD{]—E* 1000 (3.40)
A CA = (CFo/CA1)- 1000 — (CFo/CAg) - 1000 (3.41)
ACA = [(9850/ 682.632) - 1000]- 22,73 =14,42-22,73 = -8,31 %o
din care,
1.1. influenta modificarii cantitatii productiei vandute:
CFp CFp
ﬁQy = E @rra#Prio *1000 — EQDLD&PDI:D* 1000 {342}
A Q. = [(9850/ 493.955,2)1000] - 27,09 = 19,94 — 27,09 = -7,14 %o
1.2. influenta modificarii preturilor medii de vanzare:
CFy . . CFy .
AP, = ST 1000 S 1000 (3.43)
AP, = [(9850/ 682.632)1000 - 42,79] = 14,42 - 42,79 = - 28,36 %o
1.1. influenta modificarii sumei costurilor fixe:
CF. CF,
ACF = —% %1000 — —2% 1000 (3.44)
CA4 CA4

A CF =42,79 - 14,42 = 28,37 %o
A C{1%%9 = 20,06 %o
A CA =-8,31%o0
A Q, =-7,14%o0
A P, =-28,36%o0
A CF =28,37%o0
Costurile la 1000 Euro cifra de afaceri au scazut cu 8,31 %o, de la 22,73
%o la 14,42 %o, situatie favorabila pentru companie, eficienta costurilor fixe
aferente cifrei de afaceri a scazut, ceea ce inseamna ca ritmul de crestere al
costurilor devanseaza ritmul de crestere al cifrei de afaceri.
Factorii care influenteaza evolutia indicatorului sunt:
e cifra de afaceri creste cu 249.442 Euro, de la 433.190 Euro la 682.632
Euro, aspect favorabil, care conduce la cresterea costurilor fixe la 1000
Euro cifra de afaceri cu 42,79 %eo;
e suma costurilor fixe creste cu 14.800 Euro determinand cresterea
indicatorului cu 3,5 %eo.
Cauzele care au determinat cresterea costurilor fixe sunt:
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-cresterea consumului si preturilor elementelor materiale care genereaza costuri
fixe;
-schimbari in sistemul de amortizare a activelor fixe;

3.8 Estimarea nivelului costurilor fixe

Momentele in care trebuie sa se realizeze previzionarea tendintei de
evolutie a costurilor fixe sunt numeroase si importante in acelasi.

Pe termen scurt, de exemplu, de la un an la altul, ca suma totala a
costurilor fixe (CF) se considera constanta, daca nu intervin modificari importante
in activitatea companiei.

Deci nivelul probabil CF' = CF,, respectiv cu cel realizat in perioada
curenta. Suma se corecteaza cu efectele generate de deciziile luate pentru
perioada urmatoare, ca de exemplu:

- se preconizeaza achizitionarea de noi utilaje pentru extinderea capacitatii
de productie, avand ca efect cresterea costurilor cu amortizarea si intretinerea;

- se majoreaza salariile personalului de adminstratie, conducere si a
personalului direct productiv;

- se reorganizeaza anumite activitati, intretinere si reparatii;

In fiecare caz se impune estimarea eforturilor si a efectelor pentru a se
vedea consecintele deciziilor adoptate.

Modalitati de estimare:

a) Pe termen scurt, suma totald a costurilor fixe (CF) se considera
constanta, deci nivelul probabil este: CF' = CF, corecteaza cu efectele generate
de deciziile adoptate pentru perioada urmatoare.

b) Ca nivel la 1000 Euro cifra de afaceri sau venituri (din exploatare sau
totale), costurile fixe pot fi estimate:

1. pe baza relatiei:
1000

C
10007 __ “fo
GO0 == (3.45)

Unde:
Iq = indicele cifrei de afaceri sau veniturilor.

2. cu ajutorul functiei: y =b/x, (3.46)
Unde:x= cifra de afaceri (variabilda independenta);
y= costuri fixe la 1000 Euro cifra de afaceri (variabila dependenta).
b=valoarea costurilor incluse in costurile fixe;

3.8.1 Estimarea costurilor fixe ca nivel la 1000 Euro cifra de
afaceri pentru anul 2011

Se cunosc urmatoarele date:
CA in perioada 2011=682.632 Euro
CF in perioada 2011=29.215 Euro
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CA previzionata 2012=730.416,24 Euro

Modelul de calcul:
1000

c
Cf1000r — _fo (3.47)
Iq
CA 730.416,24
Iq === = 1,07 (3.48)
CAz011 682.632
Cr20111%%9 = 42,79 %o
61000 42.79
1000 _ “f2011 _ 42,79 _ )
Cr2012 I o7 33,99%0 (3.49)

Daca se estimeaza o cifra de afaceri de 730.416,24 Euro, atunci costurile
fixe la 1000 Euro cifra de afaceri vor inregistra o scadere cu 8,79 %o, de la 42,79
%o la 33,99 %o.

3.9 Analiza costurilor structurate dupa continutul
economic

3.9.1 Analiza costurilor cu personalul

Costurile cu personalul sunt rezultatul utilizarii factorului uman si reflecta o
parte a valorii nou create. In cadrul acestor costuri se includ costurile cu
remuneratia personalului (salarii), costurile cu asigurarile sociale si protectia
sociala.

In cadrul analizei costurilor cu salariile, mai pot fi evidentiate aspecte
legate de formele de salarizare practicate si reflectarea in implementarea
rezultatelor economice in structurile companiei.

Costurile cu personalul sunt formate din:

- Costuri cu salariile;
- Costuri cu asigurarile si protectia sociala;

Principalele probleme ale analizei costurilor cu personalul sunt:

e analiza costurilor fondului de salarii;
e analiza eficientei costurilor cu personalul;

3.9.2 Eficienta costurilor cu personalul

Eficienta costurilor cu resursa umana se evidentiaza prin urmatorii
indicatori:

e Costuri salariale la 1000 Euro venituri din exploatare;

e Costuri salariale la 1000 Euro cifra de afaceri;

e Costuri salariale la 1000 Euro valoarea adaugata;
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3.9.3 Eficienta costurilor cu personalul pe baza indicatorului
costuri salariale la 1000 Euro cifra de afaceri in perioada
2009-2011

Pentru analiza indicatorului se folosesc datele prezentate in tabelul 3.7:
Tabelul 3.7 Situatia costurilor cu personalul in perioada

2009-2011
Nr. Indicatori Perioada Abatere
crt. 2009 2010 2011 (D)
(Euro) (Euro) (Euro)
1. Cifra de afaceri (CA) 433.190 529.087 682.632 249.442

2. Costuri cu personalul si 60.646 68.781,31 95.568,48 @ 34922,48
protectia sociala (Cs)

3.  Numarul mediu de 26 25 32 6
salariati (N)

4. Fond total de timp de | 52.260 52.750 65.600 13.340
munca exprimat in ore
(T)

5. Timp de lucru pe un 2010 2110 2050 40
salariat
(t =T/N) ore

6. Productivitatea (W) pe  16.661 21163,48 21332,25 4671,25
baza CA
(W =CA/N)

7. Salariul mediu pe un 23325 2751,25 2986,5 654,1
salariat
(s =Cs/N )

8. Costuri salariale medii 1,16 1,3 1,45 0,29
orare
(sh = Cs/T)

9. Costuri cu personalul 139 130 151 12

la 1000 Euro CA

Modelul de calcul al indicatorului - costuri salariale la 1000 Euro cifra de
afaceri:
C N N Tsh
1000 _ _S — S — —
=—x%1 =—%—x1 =—*x—=x1 =
Cs CA™ 000 CA" N 000 A" N 000
N T+CAs

Unde:
Cs19%0) = Costuri salariale la 1000 Euro cifré de afaceri;
Cs = Costuri salariale
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CA = Cifra de afaceri;
N/CA = numarul mediu de salariati la 1000 Euro cifra de afaceri;
Cs/N = salariul mediu pe un salariat (s);
T = fond total de timp de munca exprimat in ore;
sh = Costuri salariale medii orare (Cs/T);
sh/CA = Costuri salariale medii orare la 1000 Euro cifra de afaceri.

a) Modificarea totald a indicatorului- costuri salariale la 1000 Euro cifra de

afaceri:
ACst000 = (51000 _ £g1000 — £51 . 1900 — £ 4 1000 (3.51)
CA, CAo
A Cs19%9 = 151 - 139 = 12 %o
b) Descompunerea pe factori de influenta:
A Cst%%) = ACA + ACs (3.52)

c) Stabilirea influentei modificarii fiecarui factor asupra indicatorului:

1. Influenta modificarii veniturilor din exploatare:
ACA = %1000 — ﬂ «1000 = Cs1000 _ 51000 (3.53)

1

A CA = [(60.646/ 682.632)1000] - 139 = 88,84 - 130 = -41,16 %o

2. Influenta modificarii costurilor salariale:
CSO

ACs = L %1000 — 22 % 1000 = (51000 — 51000 (3.54)

1 CAq

ACs=151 -88,84 =62,16 %o

ACs
Daci: ACs1%° = AN = CA +E (3.55)
1. Influenta modificarii numarului mediu de salariati la 1000 Euro cifra de
afaceri:
LM By 100- 1000 = Cs30%% — 53000 (3 56
CA CAy N CAO 1\10
N  65%68.781,31 80%68.781,31
A—=———%x1000 ——— % 1000 (3.57)
CA  80%682.632 80%433.190
ACEA=81,81—158=-76,19°/00 (3.58)

2. Influenta modificarii costurilor salariale pe un salariat:

AL =2 En T S, 1000 = (51000 — Csho0or (3.59)
N €A, N, CA; N
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= 151 - 158 = -7 %o

Din care:
2.1. Influenta modificarii numarului mediu de ore pe un salariat (A t):
T N T sh To*sh
A= b5 205 1000 — o2 % 0 = (530007 — 051000 (3.60)
N CA1 N, CAq No
T 65%*65.600%*1,16 100 65+ 52.260* 1,16 1000
—_—= * —_ * =
N 65 * 682.632 80 * 682.632
4946240 3940404
———— * 1000 — —— 1000 (3.61)
44371080 54610560

A% = 111,47 - 72,15 = 39,32 %o
2.2. Influenta modificarii costurilor salariale medii orare (A sh = A Cs/T)

Ny Tyxshy Ny, Ty *shg _
Ash—CAl* N, *1000_CA1* N, * 1000 =
Cs1000 — 1000 (3.62)
Ash = 65 * 65.600 * 1,45 + 1000 — 65 * 65.600 = 1,16 + 1000
682.632 * 65 682.632 * 65
6182800 + 1000 — 4946240 + 1000
44371080 44371080
Ash =139 - 111 = 28 %o
Din care:
Influenta modificarii cifrei de afaceri:
N, TixCAyx gﬁ‘; N, TixChg %};
ACA P 1000_C_A1*T* 1000
__ 32+682.632+1,16 1000 — 32%433.190%1,16 (3.63)
682.632%32 682.632%32

A CA =1160 - 736,12 = 428,9 %o

Costurile salariale la 1000 Euro cifra de afaceri cresc cu 12%o, de la
139%o0 in 2009 la 151%o0 in 2011, lucru care se daoteaza in primul rand cresterii
numarului de angajati si in al doilea rand cresterii cifrei de afaceri. Cresterea
cifrei de afaceri cu 249.242 Euro determina cresterea costurilor salariale la 1000
Euro cifra de afaceri cu 12%o0 si are o influenta favorabila asupra evolutiei
indicatorului. Costurile salariale cresc si determina cresterea indicatorului cu
11,9%o0, aspect favorabil.

Modificarea numarului de salariati la un euro cifra de afaceri (N/CA) are o
influentd negativé asupra lui Cs*%°? ducdnd la o scddere a acestuia cu 7%eo.
Cresterea salariului mediu pe un salariat (Cs/N ),are o influenta pozitiva asupra
indicatorului determinand scaderea acestuia cu -7%eo.

Cresterea numarului mediu de ore pe un salariat cu 40h/salariat, de la
2010h/salariat la 2050 h/salariat, determina cresterea costurilor salariale la 1000
Euro cifra de afaceri cu 12%o.
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3.10 Analiza costurilor cu materia prima

Costurile cu materia prima reprezinta expresia baneasca a consumurilor de
resurse materiale in structura costurilor de productie.in componenta costurilor
materiale, in functie de legatura cu volumul productiei, intra costurile variabile,
costurile directe si indirecte. Reducerea costurilor materiale trebuie sa constituie
obiectivul major, hotarator al conducerii companiei in folosirea cat mai eficienta a
resurselor materiale pentru a asigura imbunatatirea performantelor economico-
financiare si a consolida pozitia pe piata a companiei.

Indicatorii generali folositi in analiza costurilor materiale sunt:

e Costuri cu materia prima la 1000 Euro productie marfa;
e Costuri cu materia prima la 1000 Euro venituri din exploatare;
e Costuri cu materia prima la 1000 Euro cifra de afaceri;

3.10.1 Analiza costurilor materiale pe baza indicatorului costuri
materiale la 1000 Euro cifra de afaceri in perioada 2009-
2011

Pentru analiza se folosesc urmatoarele date: (tabelul 3.8)
Tabelul 3.8 Eficienta costurilor materiale in perioada 2009-

2011
Nr. Indicatori 2009 2010 2011
crt. (Euro) (Euro) (Euro)
1. Costuri cu materia prima aferente cifrei = 303.233 221.143 | 289.100
de afaceri
2. Costuri materiale aferente cifrei de - - 52.038
afaceri recalculate
3. | Cifra de afaceri 433.190 529.087 682.632
4. Cifra de afaceri recalculata 402.000 491.122 | 648.500
5. Costuri cu materia prima la 1000 700 417,97 424,07

Euro cifra de afaceri
Modelul de calcul al indicatorului — costuri materiale la 1000 Euro cifra de
afaceri.

Cm1000 = £™ 4 1000 = Zm
C

S QueP * 1000 (3.64)

Unde:
Cm{%9 = Costuri la 1000 Euro cifrd de afaceri;
P = pretul de productie pe unitatea de produs;
Cm = Costuri materiale medii pe unitatea de produs.

a) Modificarea totald a indicatorului (Cm®°°9);
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ACmM1000 — 2Qv1Cms 1500 2Q%*CMo . 4144 (3.65)
2 Quipq % Quo*Po

A Cm1999) = 424 07 - 700 = -275,9 %o

b) Descompunerea pe factori de influenta:

A Cmi%) = A g+ AP+ ACm (3.66)
c) Stabilirea influentei modificarii fiecarui factor asupra indicatorului:

1. influenta structurii cifrei de afaceri:
_ZQU1*Cmo 2. Quy x Cmy

= * 1000 — ——x 1000 =
2. Quy * Py 2. Qug * Py
52038

28500 " 1000 — 700 = —337,72%0 (3.67)

3. influenta pretului mediu de vanzare:
v cm v cm
=&*1000_M* 1000 =
2 Qv *py 2 Quy *py
52038

* 1000 — 435,13 =-359,99 %o (3.68)
682.632

4. influenta costurilor materiale pe produse:

v *x Cm v, xCm
_XQuxlmy oo LQuixlmo 00
2. Qv * Py 2. Quy x Py

* 1000 = 424,07 — 450 = —25,93 (3.69)

Ag

Ap

ACm

221143
491122

424,07 —

A Cm = 424,07 -450=-25,93%o0
A Cm%%= - 25 930/,

A g =-337,72%o0
A P = -359,99 %o
A Cm = -25,93%o0
Factorii care influenteaza evolutia indicatorului sunt:

e structura productiei vandute a influentat favorabil veniturile, avand o
crestere de 337,72 %o, ca urmare a scaderii ponderii acelor produse de
costuri cu materialele prevazute la 1000 Euro cifra de afaceri pe produs;

e pretul de vanzare a influentat favorabil situatia economica, ca efect al
imbunatatirii calitatii produselor si al modificarii raportului dintre cerere si
oferta;

e Costurile cu materialele pe unitatea de produs au contribuit la scaderea
costurilor la 1000 Euro cu 25,93 %o, aceasta modificare fiind consecinta
influentei consumului specific si a pretului de aprovizionare.

3.10.2 Analiza costului la nivelul unei unitati de produs
Analiza nivelului, dinamicii si structurii costurilor produselor, sunt date de

situatia generald a costului principalelor produse, prin care se stabileste pozitia
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costurilor efective ale companiei in raport cu realizarile proprii din perioadele
precedente.

Asemenea criterii sunt absolut necesare pentru a putea elabora o strategie
corespunzitoare in domeniul costurilor si a intregii activititi de exploatare. in
acelasi timp, ,cunoasterea costurilor pe produse serveste la determinarea
rentabilitatii produselor, a pragului de rentabilitate specific structurarii costului
aferent in costuri fixe si variabile precum si pentru efectuarea unor comparatii in
timp si spatiu, in vederea descoperirii factorilor de reducere”.

Indicatorii folositi in analiza costului la nivelul unei unitati de produs sunt:
-costul unitar (C,);

-costul marginal (C.,);

3.10.3 Analiza costului unitar

Costul unitar pe produs reprezintda unul din indicatorii importanti ai
activitatii unitatilor economice. Urmarind structura costului unitar la diferite
produse prin intermediul comparatiilor in timp sau spatiu se pot descoperi cdile si
factorii de reducere, respectiv rezervele interne ale companiei. In acest scop este
necesara analiza fiecarei categorii de costuri cu referire la costul unitar.

Categoriile de costuri:

- costul cu materii prime si materiale directe;

- salarii directe;

- contributia la asigurarile si protectie sociala;

*costuri directe

- regia de fabricatie si alte costuri directe;

*costuri pe unitatea de produs

Costurile cu materiile prime si materialele directe (Ct,) sunt dependente
de cantitatea consumata cs (consum specific) si pretul materialului (p’):

Cty,= cs*P (Euro) (3.70)

Unde:

cs- influenta consumului specific;

P- influenta pretului materialului;

Reducerea costurilor cu materiile prime si materialele directe se realizeaza
prin reducerea consumului de materiale pe unitatea de produs si prin reducerea
pretului de achizitie.

Costurile cu salariile (Ct;) la nivelul unei unitati de produs sunt dependente
de productivitatea muncii exprimata prin timpul consumat pe unitatea de produs
(t) si salariul mediu pe unitatea de timp, de obicei ora (Sh): Cts= t*Sh, de unde
modificarea costurilor cu salariile se explica prin: influenta productivitatii muncii,
influenta salariului mediu orar.

Reducerea costurilor cu salariile pe unitatea de produs trebuie sa se
realizeze prin cresterea productivitatii muncii (reducerea lui t).
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Modificarea costurilor indirecte pe unitatea de produs este determinata de
influenta, volumului productiei (q) si a sumei absolute a costurilor de regie
aferente produsului (A Ct).

Efectuarea analizei costurilor pe produse urmeaza dupa operatiunea de
repartizare a costurilor si calculul pretului de cost. Se face in functie de caracterul
productiei si de complexitatea acesteia. Analiza vizeaza obiective cu privire la
eficienta si pe structura costului unitar pe articole de calcul (costuri materiale,
salariale, indirecte), factorii de reducere, relatia dintre costul unitar si marginal.

3.10.4 Analiza costului unitar in perioada 2009-2011 pe un
produs

Intrucat gama sortimentald este diversificatd in atelierul de asamblare
sunt produse un numar de 16 modele de cabluri, astfel se realizeaza analiza
costului unitar doar la un singur produs ,cablu claxon BMW”.

Analiza costului unitar al produsului ,cablu claxon BMW” urmareste
aspecte privind abaterea absoluta si relativa fata de costul productiei din anul
2009.

Pentru analiza se folosesc datele din tabelul 3.9:

Tabelul 3.9 Valori ale produsului analizat 2009-2011

Nr. Indicatori Perioada
crt. 2009 2010 2011
(Euro) (Euro) (Euro)

1. | Costurile totale (Ct) - Euro 78.958 89.540 115.011

2. Volumul fizic al produsului(Q) - | 97.000 110000 137000
buc

3. | Costul unitar(Cu)- Euro/buc 0,90 0,94 0,88

4. Pretul de vanzare - Euro/buc 1,01 1,1 1,15

5. Cifra de afaceri a produsului cablu 97970 121000 157550
claxon BMW - Euro

6. | Costuri la 1000 Euro CA (i) - 805 740 729
%00

1. Analiza costului unitar
Modelul de calcul al costului unitar:

¢, =¢ (3.71)

C=costul de productie;
Q= cantitatea de produse;
a) Modificarea totala a indicatorului (ACu):
ACu = Cuy — Cuy = 0,88 — 0,94 = —0,06 Euro/cablu

b) Descompunerea pe factori de influenta: ACu = AQ + ACt (3.72)
c) Stabilirea influentei modificarii fiecarui factor asupra indicatorului:
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1.1.influenta volumului fizic:

A —CO C —78'958 0,90=10,57-0,90=—-0,32F bl
=0, % =137000 %90=0 90 = ~0,32 Euro/cablu
1.2. influenta costurilor de productie aferente:
Co 78.958
AC =C; — Q_1 = 0,88 — 97.000 = 0,88 -0,81 = 0,07 Euro/cablu

Costul unitar al sortimentului ,cablu claxon BMW” a scazut cu 0,07
Euro/cablu, aceasta modificare este consecinta influentei volumului fizic al
produsului si a costurilor de productie aferente. Costurile de productie sunt
influentate de modificarea costurilor cu materiile prime, costurilor cu salariile si
costurilor indirecte.

2. Analiza costului unitar pe baza modificarii relative
Modelul de calcul al indicatorului - costuri la 1000 Euro cifra de afaceri pe
produs:

C.
C1000 — ?” * 1000 (3.73)
a) Modificarea totala a indicatorului:
AC1000 Cuy 1000 Cu 1000 088 1000 0,50 1000
- * —_ * = * —_ *
Py Py 1,15 1,01

AC™ =765 — 891 = —126%o
b) Descompunerea pe factori de influentd: AC!°° = AC + AP (3.74)
c) Stabilirea influentei modificarii fiecarui factor asupra indicatorului:

1. influenta costului unitar:
AC = G * 1000 — bo * 1000 = 0,88 * 1000 — i
P, P, 1,01 1,01
AC=871-891=-20%e0

2. influenta pretului de vanzare:

* 1000

C, C, 0,88 0,88
AP = P_1* 1000 —P—O* 1000 = 115 * 1000 — 1ol
Ap=765-871=-106%o0
Scaderea costurilor la 1000 Euro cifra de afaceri a fost consecinta cresterii

mai rapide a pretului mediu fata de costul mediu.

* 1000

3.10.5 Analiza costului marginal in perioada 2009-2011

Costul marginal (Cm) reprezinta sporul de cheltuiala generat de cresterea
cu o unitate a volumului de activitate si se calculeaza prin raportarea cresterii
costurilor totale (ACt) la cresterea productiei (AQ).

Prin compararea nivelului costului marginal cu cel al costului mediu se pot
desprinde concluzii privind utilizarea capacitatilor de productie si poate fi stabilit
punctul in care atelierul isi desfasoara activitatea cu costurile cele mai mici.
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Pentru analiza se folosesc datele prezentate in tabelul 3.10., produsul
ales fiind - cablu claxon BMW:
Tabelul 3.10 Date privind produsul analizat in perioada 2009-

2011
Nr. Indicatori Uu.m 2009 2010 2011
Crt.
1. Cantitatea fabricata Euro 97.000 110.000 137.000
2. Costuri totale Euro 78.958 89.540 115.011
3. | Costuri fixe Euro 17370 19699 28.753
4. Costuri variabile Euro 61588 69841 86.258
5. Cost mediu Euro 0,9 0,94 0,88
6. Cost mediu fix Euro 0,18 0,24 0,2
7. Cost mediu variabil Euro 0,72 0,7 0,68
8. Cost marginal Euro = - -
9. | Pret de vanzare Euro 1,01 1,1 1,15
10. | Profitul unitar Euro 0,11 0,13 0,27
11. Profitul total Euro 10670 14.300 36.990

Model de calcul:
ACh 0,07
Cm = =

20 09 =0,24 Euro/cablu

Din analiza datelor prezentate se constata o scadere a costului mediu cu
0,04 Euro, ca urmare a scaderii costurilor totale intru-un ritm mai scazut decat
cel al productiei.

Realizarea profitului prevazut este conditionata de faptul ca nivelul costului
marginal sa fie mai mic decat pretul de vanzare, in cazul nostru costul marginal-
0,24 Euro/cablu este mai mic decat pretul de vanzare cu 0,91 Euro/cablu, pentru
anul 2011.

3.11 Analiza costurilor specifice cu privire la raportul
calitate-cost

Pentru stabilirea procesului tehnologic trebuie sa se cunoasca daca procedeul
tehnologic ales asigura respectarea productiei unitare de serie, respecta
specificatiile tehnice cerute de client. Aceste specificatii apar in fisa tehnologica,
iar respectarea lor asigura calitatea corespunzatoare cerutda de client cu un
minim de cheltuiald cu resursa umana. Realizarea unui studiu cu privire la
diferitele variante privind costul de productie trebuie sa tina seama de influenta
tuturor indicatorilor tehnici si economici, desi volumul de munca necesar este un
indicator important al variatiei tehnologice alese, el nu poate caracteriza
intotdeauna complet economicitatea procesului tehnologic.

Pentru exprimarea economicitatii proceselor tehnologice se pot folosi:
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e Raportul intre volumul de munca depusa de operatori, folosit la
asamblarea manuala si volumul de munca folosit la utilajale de prelucrat.
Cu cat acest raport este mai mic, cu atit procesul tehnologic este mai
economic;

e In ceea ce priveste productivitatea utilajelor implicate in procesul de
fabricatie, acesta este cu atat mai bun, cu cat ponderea masinilor de mare
productivitate este mai mare. In acest caz, trebuie sa se tina seama de
capacitatea de incarcare a masinilor;

Calculul costurilor pentru prelucrarea unei piese se face prin expresia:
C= Cmat+Cman+Cr+Cam+Cd+Cs (3.75)

Cmat- reprezinta costul materialelor;

Cman-costul manoperei;

C.-costul cu regia;

Cam-cotd parte a amortismentului;

Cq4-cota de la dispozitivele special construite pentru prelucrarile respective;
Cs-cota la sculele special construite;

3.11.1 Masuri pentru cresterea productivitatii

Cresterea continua a productivitatii muncii se poate obtine printr-o serie de
masuri concrete de organizare si eficientizare a muncii in atelierul de asamblare.

Reducerea timpului de prelucrare a unei serii de piese trebuie sa aiba ca si

punct de start analiza procesului tehnologic, de pregatire a semifabricatelor si
pana la timpul necesar efectuarii ultimului control al dimensiunilor si calitatii
pieselor.
Procesele tehnologice folosite la obtinerea semifabricatelor trebuie astfel alese,
incat sa asigure, pe langa calitate, si un timp necesar pentru prelucrare cat mai
scurt. in acest sens, semifabricatul trebuie sa aiba un adaus mic de prelucrare.
Aceasta se poate realiza prin folosirea proceselor tehnologice cele mai
corespunzatoare din punct de vedere tehnic si economic.

Reducerea timpului de prelucrare se poate realiza prin folosirea unui regim
de lucru mai intens, eliminarea timpilor morti, prelucrarea simultanda a mai
multor piese si motivarea factorului uman.

Reducerea timpului de baza. Pentru reducerea timpului de baza, ca prima
masura care trebuie sa se ia, este reducerea la minimum a adaosului de
prelucrare.

Reducerea timpului de odihni(a timpilor de povestit). in timpul lucrului,
operatorul este solicitat de factori fizici, fiziologici si psihologici. Organizarea
procesului de lucru trebuie sa fie astfel facuta, incat munca sa se desfasoare in
conditii placute, sa se reduca eforturile fizice prin mecanizare, sa se reduca
eforturile fiziologice prin crearea unei atmosfere placute, aer curat, nu prea cald,
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nici prea rece, intr-un cuvant crearea unui climat adecvat desfasurarii unei munci
in conditii prielnice.

Imbunétitirea productivitatii muncii prin deservirea mai multor masini
de sertizat. Deservirea mai multor masini de sertizat pare, la o prima vedere, a
avea influentd numai asupra folosirii mai rationale a timpului de manopera. De
fapt insa, pentru a se putea introduce deservirea mai multor masini de sertizat,
este necesar a se lua o serie de masuri care in timp duc la o mai buna folosire a
timpului de productie.

In momentul in care se stabilesc operatiile necesare conform tehnologiei de
prelucrare, acestea se reunesc in mai multe feluri:

e Operatii In paralel, cand la toate masinile de sertizat se lucreaza aceeasi
operatie, atunci se poate face o reuniune astfel incat sa existe operatii
successive;

e Operatii in serie, cdnd la fiecare masina de sertizat se realizeaza o alta
operatie sau faza, in ordinea succesiva la acelasi cablu;

e Operatii mixte, cand se face o combinatie de diferite operatii si diferite
forme de prelucrare;

La organizarea deservirii mai multor masini semiautomate, trebuie sa se
studieze posibilitatea deservirii a cat mai multe masini, farda ca sa existe
suprapuneri ale timpului pe masina cu timpii de deservire.

Stabilirea numarului de masini care pot fi deservite se poate face prin calcul
matematic sau prin metoda grafica.

3.12 Concluzii

Costurile de productie sunt influentate de factori interni, dependenti de
activitatea producatorului, si, de factori externi, independenti de activitatea
acestuia. Printre factorii externi care influenteaza costurile sunt:

e Pretul de achizitie;
e Preturile de vanzare.

Programatorii procesului de productie trebuie sa se concentreze asupra
urmatoarele aspecte in vederea reducerii costurilor:

e reducerea consumurilor de materii prime, materiale auxiliare;

e reducerea costurilor salariale pe unitatea fabricatda prin crestere
productivitatii;

e dimensionarea timpilor de productie;

e reducerea costului de cercetare dezvoltare, de gestiune si a
conducerii;

e cresterea randamentului pentru masinile de insertie;

Analiza costurilor de productie reprezinta un factor important in vederea
deciziilor la nivel strategic care vor fi aplicate in perioada imediat urmatoare, in
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vederea inceperii procesului de restructurare a companiei. Micsorarea costurilor
necesita o crestere a nivelului de calificare pentru operatori, asigurarea unei
mentenante predictive a masinilor direct implicate in procesul de asamblare, a
tehnologiilor de fabricatie, a activitatii de administrare, de gestiune si conducere.

Orientarea costurilor catre piata, deci planificarea costurilor tinta in raport
cu functiile produsului necesita unele schimbari in structura companiei, pornind
de la cerintele clientului. Existand un ritm rapid al dinamicii concurentiale, acesta
obligd compania la un demers corespunzator bazat pe o gandire anticipativa a
linillor de asamblare. Existand o orientare accentuata spre client obliga tot
personalul implicat in problematica realizariilor produselor respective sa aiba o
preocupare crescuta asupra proiectului. Prin eforturi unite al echipelor implicate
in proiect se va realiza un nivel al costurilor care sa-i pozitioneze pe un loc
preferential in raport cu concurenta.

Sistemul de control al costurilor trebuie sa se orienteze in directia unor
obiective bine precizate. Controlul se asigura cu ajutorul analizarii diferentei intre
situatia existenta si cea dorita si prin aplicarea de masuri pentru reducerea
abaterilor. Avand perspectiva trecutului, controlul costurilor urmareste sa
controleze viitorul. Pentru aceasta, conducerea trebuie sa aiba la dispozitie,
informatiile valabile care sa reflecte cu exactitate evenimentele din trecut. Pentru
determinarea abaterilor, aceste evenimente trebuie sa fie masurate pe baza unor
norme de performanta realiste.

Structura veniturilor pe categorii de activitate (g;) se imbunatateste, creste
ponderea veniturilor din activitatea financiara, de la 1,21%o0 la 5,05%o0. Factorul
care are cea mai mare influenta asupra ratei de eficienta a costurilor totale este
rata de eficientd a costurilor la nivelul fiecdrei categorii de activitate (¢;*°°?) care
duce la scaderea eficientei costurilor cu -9,03%o0, aspect nefavorabil.

Modificarea costurilor la 1000 Euro cifra de afaceri este consecinta
urmatorilor factori, respectiv: costurile materiale (de la 11,02%o0 la 12,34%o),
costurile de regie (de la 12,03%o0 la 12,15%o0), costurile privind marfurile (de la
189%o0 la 288,20%o0), costurile cu personalul ( de la 121,45%o0 la 132,33%:0)

In totalul costurilor variabile, costurile cu materiile prime au inregistrat o crestere
de 11 %, in timp ce costurile cu personalul s-au majorat in proportie de 71,51 %
fata de anul 2010.

Cresterea cifrei de afaceri poate genera modificari atat in structura
acesteia, cat si asupra costurilor variabile estimate la 1000 Euro cifra de afaceri.
in acelasi timp, modificarea structurii previzionate va influenta asupra nivelului
costurilor variabile la 1000 Euro cifra de afaceri.

Costurile la 1000 Euro cifra de afaceri au crescut cu 15,79%o, de la 31,42
%o la 47,21 %o, situatie nefavorabila pentru companie, eficienta costurilor fixe
aferente cifrei de afaceri a scazut, ceea ce inseamna ca ritmul de crestere al
costurilor devanseaza ritmul de crestere al cifrei de afaceri.

Factorii care influenteaza evolutia indicatorului sunt:
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e cifra de afaceri creste cu 153.545 Euro, de la 529.087 Euro la 682.632
Euro, aspect favorabil, care conduce la cresterea costurilor fixe la 1000
Euro cifra de afaceri cu 12,29 %o;

e suma costurilor fixe creste cu 13.451 Euro determinand cresterea
indicatorului cu 3,5 %o, aspect nefavorabil;

Cauzele care au determinat cresterea costurilor fixe sunt:

- cresterea consumului si preturilor elementelor materiale care genereaza
costurile fixe;
- schimbari in sistemul de amortizare a activelor fixe;

Modificarea numarului de salariati la un euro cifra de afaceri (N/CA) are o
influentd negativa asupra lui Cs*%? ducénd la cresterea acestuia cu 9,87 %eo.
Cresterea salariului mediu pe un salariat (Cs/N ),are o influenta negativa asupra
indicatorului determinand cresterea acestuia cu 11,13%o.

Cresterea numarului mediu de ore pe un salariat cu 180 h/salariat, de la
3960h/salariat la 4140 h/salariat, determina cresterea costurilor salariale la 1000
Euro cifra de afaceri cu 53,57 %o.

Costurile de productie analizate in cadrul atelierului de asamblare, ne ofera
o imagine asupra situatie existente in acest moment in legatura cu aceste
costuri. Variatia costurilor se datoreaza fluctuatiilor legate de cresterea capacitatii
de productie a atelierului de asamblare si a fluctuatiilor de pe piata auto.

In vederea realizdrii unei strategii de restructurare pentru companie, este
necesar a se realiza o analiza a costurilor cu calitatea produselor. Nivelul calitativ
al produselor are o semnificatie importanta in profitul companiei. De aceea
capitolul patru ne ofera o imagine a situatiei actuale cu privire la nivelul costurilor
cu calitatea.
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Capitolul 4

Aspecte ale managementului executiv privind evaluarea
relatiei calitate-cost la nivelul unei structuri de fabricare

4.1 Costul calitatii

,in tdrile dezvoltate se asigurd stimularea pentru calitate atat a
proprietarilor, cat si a salariatilor,deoarece veniturile tuturor sunt dependente de
rezultatele obtinute. Pentru a obtine asemenea efecte este necesar sa se
recunoasca meritele celor care participa si contribuie in mod semnificativ la
amelioararea calitatii”[Gog-7].

Aspectele notiunii privind managementul executiv defineste si comunica, in
cadrul companiei, responsabilitatile si autoritatile personalului dupa cum reiese
din fisa postului de lucru[Cat-28]. Astfel se stabileste pentru fiecare proces din
sistemul managementului calitatii, un responsabil de proces care raspunde la
nivel intern, din punct de vedere al eficientei si la nivel extern, de client.

Raportul calitate-cost are o influenta directa asupra productivitatii
companiei; intre acestea exista o legatura de conditionare, in sensul ca sporirea
productivitatii, cresterea calitatii si reducerea costurilor reprezinta actiuni
complementare. Realizarea unei corelatii intre cele doua actiuni, calitate-cost,
necesita utilizarea si generalizarea in economie a metodei gestiunii calitatii[Kar-
86].

“Gestiunea calitatii reprezinta un concept al gestiunii economice a firmei,
care defineste ca obiectiv esential identificarea, evaluarea si compararea
permanenta a costurilor si efectelor economice ale calitatii. Aceasta trebuie sa
permita urmatoarele:elaborarea unor strategii corespunzatoare calitatii, unitatea
de actiune a tuturor compartimentelor ce contribuie la realizarea si imbunatatirea
calitatii(control tehnic de calitate, control financiar contabil, personal salarizare,
aprovizionare-desfacere), realizarea de studii tehnico-economice privind
calitatea”[Dur-57].

Pentru atingerea exigentelor venite din partea clientului, conducerea
trebuie sa prevada o serie de obiective care trebuiesc atinse, dupa cum
urmeaza:

e promovarea calitatii pentru atingerea a zero defecte ;

o formarea, motivarea si implicarea intregului personal in masurile de
cresterea calitatii;

e cresterea calitatii personalului din cadrul companiei;
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e diminuarea constanta a costurilor non-calitatii;
e 0 mai buna reactie din parte angajatilor pentru a raspunde clientilor
si a rezolva problemele;

Controlul calitatii produselor se face in prima faza vizual la fiecare post de
asamblare, iar controlul final se realizeaza prin examinarea pe un tester electric
timp de 30 secunde. Desigur in momentul in care apar unele defecte la client si
se doreste disecarea problemei, analiza calitatii produsului finit se realizeaza cu
raze X pentru a oferi o imagine cat mai clara a defectului aparut, astfel pe viitor
sa poata fi evitat acest tip de defect. Aplicarea conceptului de cost al calitatii in
procesul de restructurare, se bazeaza pe identificarea functiilor managementului
pentru identificarea, evaluarea si imbunatatirea costului cu calitatea, eliminand/
reducand activitatile ineficiente si acele activitati neaducatoare de plus
valoare[Tau-125].

Efortul de asigurare a calitatii si atingerea tintei de 20 piese defecte la 1
milion de piese realizate, duc la o crestere a costurilor cu calitatea. Aceasta tinta
este prevazuta prin contractul incheiat cu clientul. Pentru a oferi incredere
clientului este necesar sa oferi produse de calitate, luand in considerare de
asemenea contractele semnate intre cele doua parti. O data cu scaderea
rebuturilor creste profitul.

Costurile cu calitatea sunt definite in patru categorii de elemente
definitorii.

Tabelul 4.1 Tipuri de costuri cu calitatea

Categorie de Descriere Exemple
cost

Costuri interne | Aceste costuri reprezinta Oprirea masinilor
pierderile interne neplanificata, rebuturi

etc.

Costuri externe | Costurile care vin din Reclamatiile de la clienti,
descoperirea produselor defecte defect descoperit in
care au ajuns deja la client perioada de garantie;

Costuri de Costuri asociate cu prevenirea Planificare, asigurarea

prevenire unor defecte pe viitor; costuri calitatii, mentenanta
datorate opririlor neplanificate, aplicata.
costurile cu rebuturile etc.

Costuri de Costurile cu masuratorile realizate | Inspectie, verificarea

evaluare calitatii, auditul intern,

mijloacele de masurare.
Deci, costurile cu asigurarea calitatii apar, in fiecare dintre etapele ciclului
de viatd al produsului. In acelasi timp trebuie eliminate costurile aparent
controlabile, care sunt suportate exclusiv ca urmare a unor prevederi
contractuale. Metoda traditionala de estimare a costurilor calitatii este aceea de a
inregistra costurile materiale si costurile salariale, odata cu aparitia lor.

105

BUPT



Aspecte ale managementului executiv privind evaluarea relatiei calitate-cost la
nivelul unei structuri de fabricare

Analiza relatiei calitate cost se face pe urmatoarele directii:
- costurile de prevenire si evaluare a calitatii;

- costul de evaluare a produselor defecte;

- costul cu rebuturile interne;

- costul total al calitatii;

Pe aceste directii pe o perioada de sase luni, s-a realizat o analiza a costurilor
cu calitatea. Analiza costurilor cu calitatea si influentele asupra raportului
calitate-cost se deduc dintr-o serie de calcule realizate dupa urmatoarele
formule:

1. Costul total al calitatii (4.1.):

Cc = Cpe + Cr[mii euro] (4.1.)
Unde:
C.=totalul costurilor cu calitatea;[mii euro]

Cpe=costurile de prevenire si evaluare; [mii euro]
C,= costurile cu rebuturile;[mii euro]

2. Costurile de prevenire a defectarilor si evaluarea defectelor(4.2.):
CE = Cp + Ce [mii euro] (4.2.)

Unde:

CE=costurile de prevenire si evaluare;[mii euro]
Cp=costurile de prevenire a defectelor;[mii euro]

Ce= costurile de evaluare a defectelor;[cost, RU/euro]
CE2009=Cp2010+Ce2010=1957,02+2120,78=4077.8 [mii euro]
CE2010=Cp2010+Ce2010=1860.04+2385.53=4245.57[mii euro]
CE2011=Cp2011+Ce301:1=3506.66+4070.24=7576.90[ mii euro]

3. Costurile de evaluare a produselor defecte:

Ce =Cs+Cm+ Ca+ Cmen + Cea [mii euro] (4.3.)
Unde:
Ce= costul de evaluare; [mii euro]
Cs=costul personalului care efectueaza inspectiile de evaluare;[mii euro]
Cm=costul cu produsele distruse cu ocazia incercarilor;[mii euro]
Ca=costul cu amortizarea materialelor utilizate pentru incercari;[mii euro]
Cmen=costul cu mentenanta echipamentelor de control;[mii euro]
Cea=alte costuri de evaluare; [mii euro]
Cez010 = CSz000 T CMyggg + Caygp9 + Cmenyggg + Cedygpo=

865,5+366,45+257,3+405,4=1894,65
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Cezp10 = CSz010 T CMyp10 + Cayp19 + Cmenyg g + Ceazprp =
1042,6+365.3+291.94+408.7+266.9=2385.53[mii euro]

Cezp11 = CSz011 + Cmygqq + Caygqq + Cmenygyq + Ceazgyq =
1461.11+688.81+52.83+709.68+688.81=4070.24[mii euro]

4. Costurile cu rebuturile interne:
Cri = Crp + G + Cpg [mii euro] (4.4.)

Unde:

C.i=costul cu rebuturile interne;[mii euro]

Cp=costurile cu rebuturi;[mii euro]

C.. =costurile cu reconditionarile si reparatiile;[mii euro]
Cpa=costurile cu produsele declasate;[mii euro]

Crizo10 = Crb2009 T Crr2000 T Cpazo0o=
896,65+639,35+233,9=1769,91;[mii euro]
CT'iZOlO = CT'bZOlO + CTT'ZOlO + de2010= 900.1+717.3+166.8=1785 [mll eUFO]

Crizo11 = Crp2011 + Crr2011 + Cpazo11 =
3652.78+2087.30+793.17=6533.25[mii euro]

5. Relatia de calcul pentru costul calitatii cu materia prima este:
Cre = Crc + Cy + Cpr + Crpq ; [mii euro] (4.5)

Unde:

C..= costurile cu rebuturile externe;[mii euro]

C..= costul cu reclamatiile de la clienti cu privire la produsele furnizate;[mii euro]
Cy- costul calitatii cu garantia produselor;[mii euro]

Cor= costul cu produsele returnate;[mii euro]

Cea= alte costuri cu rebuturi externe;[mii euro]

Cre2010 = Cre2000 + Cg2000 + Cpr2009 + Creaz009=
615,97+545,79+467,82+241,7=1871,28

Cre2010 = Crez010 + Cg2010 T Cpr2010 + Creazo10 =
717.3+734+608.9+250.2=2310.5;[mii euro]

CreZOll = Crc2011 + CgZOll + Cpr2011 + Crea2011=
2713.49+1544.60+1669.84+834.92=6762.85;[mii euro]

Consideratiile legate de beneficii, riscuri si de gestiunea costurilor de

fabricatie, relatia calitate-cost sunt importante in egald masura pentru companie
pentru clienti si pentru celelalte parti interesante[Jur-86].
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Calitatea materiei prime necesare derularii in conditii optime a procesului
de productie, se realizeaza prin verificarea acesteia la intrarea in magazie si
trebuie sa indeplineasca specificatiile tehnice conforme proiectului tehnic.

In vederea asigurarii stabilirii, implementarii si mentinerii proceselor
necesare pentru sistemul de asigurarea calitatii, conducerea companiei numeste
un membru al managementului, care, independent de alte responsabilitati, are
datoria si autoritatea de a raporta catre managementul de varf performantele
sistemului si nevoile de imbunatatire, precum si asigurarea constientizarii privind
cerintele clientilor. Departamentul de calitate se asigura ca planificarea realizarii
produsului este in concordanta cu cerintele tehnice prevazute de client.
Personalul desemnat sa implementeze masurile cu privire la calitate si sa
monitorizeze derularea acestui proces, este special pregatit pentru aceasta
operatiune. Aplicarea principiilor de baza ale managementului calitatii, pe langa
beneficiul nemijlocit pe care il realizeaza, mai contribuie, in mod semnificativ la o
reducere a costurilor de productie, si a costurilor privind noncalitatea produselor.
Consideratiile legate de beneficiu, riscuri si de gestiunea costurilor de fabricatie,
relatia calitate-cost sunt importante in egala masura pentru companie pentru
clienti si pentru celelalte parti interesate.

4.2 Comportamentul costurilor calitatii

Directia in care trebuie actionat in urma unei analize este aceia de crestere
a costurilor de prevenire si de evaluare, astfel rezulta o reducere al procentului
produselor defecte, iar reputatia firmei nu va avea de suferit. Se considera ca o
crestere cu 1 Euro a costurilor de evaluare, duce la o economie de 9 Euro a
costurilor de neconformitate. In schimb dacd investim 1 Euro in activitatea de
prevenire firma inregistreaza o economie de 15 euro[Aur-2].

Un studiu intreprins in Canada a aratat ca pe parcursul a 4 ani, prin
deplasarea investitiilor spre activitatile de prevenire, costurile calitatii s-au redus
cu peste 70%, iar structura costurilor au suferit modificarile prezentate in tabelul
4.2. Acest fenomen este cunoscut sub denumirea de"efectul de pérghie al
costurilor”. Acelasi efect de parghie al costurilor calitatii se inregistreaza si pe
parcursul ciclului de viata al produselor.

Tabelul 4.2 Modificari ale structurii costurilor calitatii prin cresterea
costurilor de prevenire[Ban-9]

An/costuri Uu.m Costuri Costuri Costuri cu | Costuri cu
de de rebuturile | rebuturile
prevenire | evaluare interne externe
AnlI % 5 13 36 46
An IV % 26 35 33 6
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Reducerea la jumatate a costurilor poate dura pana la 4 ani, perioada in
care costurile de prevenire au o crestere usoara in primul an sau in primii 2 ani.
Repetandu-se procesul, aceste costuri pot fi din nou reduse la jumatate.

Costurile calitatii sa costurile non-calitatii se refera la acele elemente
care influenteaza calitatea produsului final. Este important de semnalat faptul ca
organizarea intreprinderii, precum si cultura sa influenteaza mult costul. Toate
sectoarele functionale ale unei companii furnizeaza altor sectoare functionale
diferite produse ori servicii, creind in felul acesta un lant, client-furnizor, de
care se tine seama in cadrul managementului total al calittii. In procesu de
indeplinire a activitatilor functionale care le revin, majoritatea acestor
departamente se ocupa de actiunile legate de fazele ciclului de viata al
produsului, sau de cele ale ciclului de viata comerciala a produsului[Dem-42].

R
o)
]
-+

Fvaliitare Prevenire

Rebuturi
Rebuturi

Costul total al calitatii in Euro

: . v Timp
Timp si luna

Fig.4.1 Variatia costurilor fata de calitate

Validarea principiului ,Orientarea catre client” formuleaza obligativitatea
managementului de la cel mai inalt nivel de a avea preocupari in ceea ce
priveste definirea cerintelor si asteptarilor clientilor, privind transformarile si
realizarea cerintelor pentru atingerea satisfactiei clientilor. Managementul de la
cel mai inalt nivel trebuie, de asemenea, sa se asigure ca politica referitoare la
calitate sa corespunda scopului companiei, sa cuprinda angajamentul sau fata de
realizarea cerintelor si imbunatitirea continud. Ia acelasi timp trebuie s& ofere
un cadru pentru stabilirea si revizuirea obiectivelor calitatii, sa fie publicata, sa
fie inteleasa si aplicata la nivelul corespunzator al companiei, sa fie actualizata pe
calea revizuirii periodice.

Costurile calitatii pentru materia prima folosita in procesul de productie
este suma costurilor cu evaluarea si a costurilor de prevenire(costurile de analiza
a materiei prime si costurile cu evaluarea calitatii furnizorului) plus costurile cu
rebuturile( de exemplu: cu produsele returnate de client etc.).
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4.3 Indicatori analitici (simpli)

Acestia sunt situati pe treapta I a piramidei indicatorilor si definesc fiecare
in parte, aspecte esentiale ale caracteristicilor de calitate. Ei se exprima ca si
caracteristicile de calitate pe care le reprezinta, in unitati naturale, natural-
conventionale, de timp de munca si valorice[Dum-50].

La nivelul primei trepte de indicatori, aprecierea calitatii produselor se
poate face folosind indicatori relativi calculati prin una din relatiile urmatoare:

K =% (4.6)
k
K} = P (4.7)

Unde: i=1,2,...,m reprezinta caracteristicile de calitate

K*, =valoarea relativa a indicatorilor de calitate;

Ki=marimea indicatorului simplu al caracteristicii “i” a produsului;

KP, =ma&rimea indicatorului de bazd (baza de comparatie) al caracteristicii
a produsului;

In functie de natura caracteristicii de calitate analiza se realizeaza
folosindu-se fie relatia (4.6), fie relatia (4.7). Astfel daca se calculeaza indicatorul
relativ pentru randament sau pentru precizia produsului, se utilizeaza relatia
(4.6); daca se analizeaza consumul specific al unui anumit material care intra in
componenta produsului, indicatorul relativ al calitatii se va calcula cu relatia
(4.7).

A\ /4
|

A\ /4

daca KX>1, nivelul calitatii caracteristicii “i” a produsului analizat este
superior nivelului luat ca baza de apreciere;

daca K*<1, nivelul calitatii caracteristicii
baza de apreciere;

daca K% =1, nivelul efectiv al caracteristicii

A/
|

este inferior nivelului luat ca
“i” comparat este egal cu cel de
baza.

Pentru a avea o interpretare corectda, se impune gruparea tuturor
indicatorilor simpli ai calitatii produsului in functie de importanta caracteristicii de
calitatea pe care o exprima.

Astfel, deosebim:

-indicatorii principali, care reflecta insusirile principale ale produsului;

-indicatori secundari, care reflecta insusirile secundare ale produsului sau
indicatori de calitate secundari ai produsului.

Daca valorile relative pentru indicatorii principali si marea majoritate a
valorilor relative pentru indicatorii secundari sunt supraunitare, se apreciaza ca
nivelul calitatii produsului nu este inferior celui de baza. Daca unele din valorile
relative ale indicatorilor ambelor grupe sunt supraunitare iar altele egale cu 1, se
considera ca nivelul calitatii produsului este superior celui de baza.
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Indicatori sintetici

Daca o parte din valorile relative ale indicatorilor principali sunt
supraunitari iar cealalta parte subunitari, se impune, pentru o evaluare corecta a
nivelului calitatii produsului, folosirea unor metode mai complexe.

4.4 Indicatori sintetici

Acestia sunt situati pe treapta a II-a a piramidei indicatorilor si corespund
principalelor grupe de caracteristici ale calitatii produselor[Dum-51].

4.4.1 Indicatorul sintetic al caracteristicilor
estetice (Is);

Se obtin ca o medie aritmetica a calificativelor acordate diferitelor

caracteristici estetice(4.8):
1

Ies = ; * ETli (4.8)
Unde: I =1,..r
n; = nota acordata caracteristicii estetice “i";
r = nr. de caracteristici estetice;
Ca indicator sintetic al caracteristicilor economice (I..) putem
considera costul specific al calitatii ( pe unitate de efect util )(4.9). Acest
indicator se obtine ca raport intre costul total al calitatii (Cwp) si efectul util al

produsului (E):

Ceep _ CpatCetCa+Cyp
loe =2 = — (4.9)

unde:

Cpa=costul de prevenire a defectelor si asigurarea calitatii;

Cc=costul controlului de calitate;

Cd=costul deservirii tehnice si intretinerii produsului la beneficiar;

Cp=costul pierderilor datorita lipsei de calitate;

Pentru calcularea indicatorilor sintetici si eficientei controlului se
exprima profilul maxim realizat prin:

- maximizarea diferentei dintre profit si cost max = P(x) — C,(x) (4.10)

- maximizarea raportului dintre profit si cost max = CP(—(’;)) (4.11)
14

In industrie se mai iau in considerare:

-volumul rebuturilor si a remanierelor raportate la volumul
productiei realizate;

-numarul reclamatiilor calitative de la beneficiari;

-valoarea bonificatiilor platite pentru calitatea necorespunzatoare
raportata la productia realizata;
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4.4.2 Indicatorul complex

Acest indicator, situat in varful piramidei indicatorilor, trebuie sa exprime
corespondenta intre caracteristicile efective ale produsului si parametrii de
identificare a nevoii sociale pentru care a fost creat.[Jur-86]

Un astfel de indicator poate fi obtinut raportand efectul util (E) la costurile
facute(4.12) (costurile efectuate pentru realizarea produsului Cr si costurile de
exploatare Ce).

De exempu, pentru produsele cu durata de functionare sub 1 an,
indicatorul complex se calculeaza cu una din relatiile (4.12,4.13):

[=_E 4.12

"~ C+Ce (4.12)
C,+C

I' = % (4.13)

Daca durata de utilizare a produsului este mai mare de 1 an,(4.14)

la calculul indicatorului complex al calitatii, se ia in calcul si timpul (t):
_E®) E1*E(1+kp)t
T C+Ce [Co(1+kn)+Ci*E(1+Kp)t]

Unde: t=1,...,n;

Co=cheltuieli efectuate pentru realizarea produsului;

C;=cheltuieli anuale de exploatare;

E;=efectul util obtinut pe timp de 1 an de utilizare a produsului;

Kn=coeficientul normativ de eficienta economica (Kn=0,15 in Romania)

In vederea analizei se calculeazd cate un indicator complex atat pentru
produsul nou cat si pentru mostra de baza. Cei doi indicatori se compara si se
trag apoi concluziile.

Pentru aprecierea nivelului de calitate a produselor diferentiate pe clase de
calitate se foloseste coeficientul mediu al calitatii ( in cazul productiei eterogene).

(4.14)

4.4.3. Coeficientul mediu de calitate (K)

Se obtine ca medie aritmeticd a coeficientilor pe clase de calitati (K)
ponderati cu cantitatea de produse fabricate pe clase de calitati (q):
K, = S - 100 (4.15)
in dinamic&, modificarea calitdtii se poate determina cu relatia:

om = 224 % 100 (4.16)

mo

Unde:
Ki=coeficientul pe clase de calitati (extra-K=0; cal I-K=1; cal II-K=2)
gi=cantitatile fizice din produsele realizate pe clase de calitate;
Cu cét valoarea indicatorului este mai mica, cu atat reflecta o situatie mai

favorabila, ponderea calitatilor superioare 1in totalul productiei fiind mai
mare.[Dum-50]
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Exemplu: in cadrul atelierului de asamblare cabluri pe linia de fabricatie
C(Anexa 1), se produc cabluri utilizate pentru claxon masina. Exista trei nivelului
calitative, primul nivel, calitatea cea mai buna, nivelul al doilea reprezinta
cablurile care se pot repara, rebuturi recuperabile, iar calitatea a III a, reprezinta
rebuturile nerecuperabile. Datele le avem in tabelul 4.3:

Tabelul 4.3 Tipurile de calitate in sistemul de fabricatie

Nr. Clasa de | Cantitatea fabricata % | Structura calitatii

crt calitate Qp Qe Propus Efectiv
1 Calitate I 670 430 64,18 97 95,5

2 Calitate II | 46 15 33 2,5 3,32

3 Calitate III | 4 5 125 0,5 1,18

4 Total 720 450 100 100

Qp- cantitatea propusa;
Qe- cantitatea efectiva;

K. = Z?=1 qiCi __ 670x0+46x1+4%2 54

= = = =0,075
b m.a 720 720
K, = 2?21 qici _ 430+0+15+145:2 _ 25 0,06
Yi=1di 450 450
k, 0,06
Iy, =7 100 =0075*100=80%
p )

Ke<Kp, rezulta o scadere a nivelului calitativ.

4.5. Studiu de caz privind costurile calitatii

Calculul costurilor privind calitatea produselor se realizeaza pentru a se
putea evalua situatia reald din cadrul companiei cu privire la costul calitatii.
Costurile, reprezintda masura eficientei sistemului calitatii si trebuie sa permita
aflarea  abaterilor intalnite la produsele realizate. Un sistem de costuri nu
inregistreaza cele mai mici abateri, deoarece, prin inregistrarea acestora, s-
ar putea intdmpla ca aplicarea unui astfel de sistem sa fie mai costisitor decat
economisirea care s-ar obtine prin aplicarea masurilor de eficientizare.

Partea de cercetare s-a derulat pe o perioada de 3 ani(2009,2011,2012);
ea scoate in evidenta factorii generatori de costuri suplimentare cu referire la
calitatea procesului de fabricatie.

Tabelul 4.4 Evolutia unor parametri ai procesului de productie in
intervalul 2009-2011

Nr.
Crt Indicatori U.m 2009 2010 2011 Evolutie
Productia obtinuta Euro  488.340 547.200 684.000 +195.660
1.
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A.l

Cifra de afaceri

Grad valorificare productie
Costuri totale

Costuri referitoare la
calitate

Pondere costuri totale 1in
cantitatea fabricata(Qf)
Pondere costuri referitoare
la calitate in costuri totale
referitoare

Pondere costuri
la calitate in CA

Euro

%

Euro

Euro

%

%

%

Aspecte ale managementului executiv privind evaluarea relatiei calitate-cost la
nivelul unei structuri de fabricare

487.363 | 529.087 682.632 +195.269
0.998 0,997 0,998 0
389.890 | 437.760 535.571 +145.681
7797 8340,56 20.873 +13.076
79,8% 80% 72,8% -7%

2% 1,9% 3,9% +1,9%
1,5 1,52% 3,3% +1,8%

Tabelul 4.5 reprezinta un tablou al datelor referitoarea la costurile cu
calitatea precum si trendul acestora pe perioada celor trei ani de analiza. S-a
generalizat utilizarea unor indicatori pentru analiza corelatiilor dintre costurile
calitatii si cifra de afaceri pentru atelierul de asamblare.

Tabelul 4.5 Costurile referitoare la calitate

Categorii de
costuri

Costuri de
prevenire si
evaluare
Costuri de
prevenire

Costul cu
elaborarea
documentatiei
Costul cu
evaluarea
furnizorilor
Program instruire
personal in
domeniul calitatii
Auditul calitatii

Costuri de
evaluare

Costul cu salariile
personalului care
efectueaza
inspectii si
cercetetari

Sim
bol

Cpe

Caud
Ce

Cs

2009

Valoare
Euro
4077,8

1957,02

397,65

382

311,9

865,45
2120,78

865,5

%

100

48

52

52,3

25,1

5,1

4,9

11,1
27,2

11,1

114

2010
Valoare
Euro % %
4245,57 100 50,9

1860,04 @ 29 | 22,3
458,8 5,5
433,7 5,2
317,0 3,8
650,6 7,8

2385,53 71 28,6
1042,6 12,5

2011
Valoare
Euro %
7576,90 100

3506,66 41

1022,77

647,06

667,94

1168,89
4070,24 @ 59

1461,11

%

36,3

16,8

4,9

3,1

3,2

5,6
19,5
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B.1.

B.2.

Studiu de caz privind costurile calitatii

Costul
materialelor si
produselor
distruse cu
ocazia
incercarilor
Costul cu
amortizarea
materialelor de
incercari si
inspectii utilizate
Costul cu
mentenanta
echipamentelor
de inspectii si
incercarii

Alte costuri de
evaluare

Costul cu
rebuturile
Costurile
rebuturilor
interne

Costul cu
rebuturile

Costul cu piesele
reconditionate si
reparatiile

Costul cu
produsele
declasate
Costurile
rebuturilor
externe

Costul cu
reclamatii clienti
Costuri garantie

Produse
returnate

Alte costuri cu
rebuturi externe
Total costuri
referitoare la
calitate

Cm

Ca

Cmen

Cea

Cr

Cri

366,45

257,3

405,4

226,11
3719,16 100

1562,04 42

896,65

639,35

233,9

2157,12 58

615,97

545,79
467,82

241,7

7.797

4,7

3,3

5,2

2,9

47,7

22,7

11,5

8,2

25

7,9

3,1

100

375,3

291,9

408,7

266,9

4095,4

1785,0

900,1

717,3

166,8

2310,5

717,3

734,0
608,9

250,2

100

45

55

8.341

4,5

3,5

4,9

3,2

49,1

21,4

10,8

8,6

27,7

8,6

8,8
7,3

100

688,81 3,3
521,83 2,5
709,68 3,4
688,81 3,3
13296,10 100 63,7
6533,25 | 55 | 31,3
3652,78 17,5
2087,30 10
793,17 3,8
6762,85 | 45 | 32,4
2713,49 13
1544,60 7,4
1669,84 8
834,92 4
20.873 100

Analizand datele continute in tabelul de mai sus se observa ca in anul
2010 ponderea majoritara in cadrul costurilor referitoare la calitate era detinuta
de costurile de prevenire si evaluare (50,9 %), iar in 2011 ponderea majoritara
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in cadrul costurilor referitoare la calitate era detinuta de costurile cu defectarile,
63,7%.

14000 - _
12000 -
2 10000 -
=
[J]
£ 8000 + _
B N -
= 6000 + —
s m 2009
= e 1 ] : m 2010
2000 - ]I_. I 1—| I I—I ] ] 2011
0 - -L-
[P — = — —
§EFUO338E583538558588885¢
o S ©
Simbol

Fig.4.2 Evolutia costurilor pe perioada 2009-2011

Investitiile(costul de evaluare si prevenire) companiei pentru
imbunatatirea calitatii raportata la cei trei ani analizati se pot considera
insuficiente, datorita faptului ca in anul 2011 costul cu rebuturile au avut un
trend ascendent.(fig. 4.3.)

Costurile cu calitatea

35 - 31.3 32.4
X
E
& W 2009
)
(5]
o m 2010
(T
>
2011
Costuride  Costuri de Costurile Costurile
prevenire evaluare rebuturilor  rebuturilor
interne externe

Fig.4.3 Structura costurilor referitoare la calitate in %

Costurile cu defectarile externe au crescut in anul 2011 cu 4.7% (fig.
4.3)datorita reclamatiilor cu defectele aparute la client. De altfel, daca analizam
costurile cu defectiunile in cei trei ani, 2009,2010 si 2011, se constatda ca
indicele rebuturilor (I,) a avut urmatoarea valoare:
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Analiza factoriala a costurilor referitoare la calitate.

_ CT'2011 _ 13296.10 _ 0
L. = Croos — 370916 357% (4.17)

Costul rebuturilor a crescut cu 357% 1in anul 2011 fatd de anul 2009,
acest lucru se datoreaza faptului ca cifra de afaceri a companiei a crescut in
primul rand iar in al doilea rand datorita cresterii costurilor cu reclamatiile.

In acelasi timp, ponderea costurilor de prevenire in costurile totale
referitoare la calitate au scazut cu 5.5%, aceasta scadere are drept cauza
scaderea importantei acordate auditului calitatii si din pacate o analiza mai putin
importanta care se face furnizorilor. Totodata, procesele de urmarire a calitatii
nu au fost bine directionate, ne urmarindu-se documentatiile create de
managerul de proiect in ceea ce priveste auditul calitatii si a fi luate in calcul o
arie mai mare de probleme care pot surveni in timpul procesului de fabicatie si
montaj.

4.6. Analiza factoriala a costurilor referitoare la calitate.

In continuare sunt calculate valorile pentru diferiti indicatori ai costurilor
referitoare la calitate:
Trendul costurilor totale referitoare la calitate (4.18):

AC. = Cc2011 — Cc2009 = +13076 Euro (4.18)
Rercaon = Ci/CA =20873/684.000=3.05( % ) (4.19)
Rcre 2010= CtC/CA =8341/529087=157(0/0) (420)
RCTC2009 = CtC/CA =7797/487363=159(0/0)

in care:

- Reic=rata costurilor totale ale calitatii;
-C« = costurile totale ale calitatii;
-CA= Cihrfra de afaceri a firmei.

Costul total al calitatii (Cc) este dat de suma costurilor de prevenire,
evaluare si a rebuturilor.

4.5.1. Trendul costurilor de prevenire si evaluare

Costurile de prevenire sunt costurile generate de activitatile intreprinse
pentru a preveni si a reduce neconformitatile. Costurile de prevenire includ si
costurile implicate pentru a sprijini si motiva angajatii in realizarea sarcinilor de
serviciu conform cerintelor din fisa postului. Costurile de prevenire trebuie vazute
ca o investitie pentru a evita aparitia unor costuri suplimentare nejustificate in
viitor. Daca activitatile implicate pentru a preveni aparitia neconformitatilor sunt
derulate necorespunzator, ele se transforma automat in activitati generatoare de
costuri ale non-calitatii.
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Prevenirea face ca activitatile de evaluare sa fie mai putin necesare,
deoarece sunt mai putine erori de detectat, evident in acest caz prioritara este
investitia In prevenire, ceea ce implica sa se actioneze in proiectarea produsului
si service-ului pentru inlaturarea cauzei esecurilor. Dat fiind acest lucru se pune
intrebarea, care este limita pana la care se investeste in costurile cu calitatea?
Se poate ajunge la situatia in care costurile pentru calitate nu vor compensa
economiile pe care le presupune reducerea erorilor.

Se considerd ca atunci cdnd costurile de prevenire si evaluare cresc
atunci numarul rebuturilor cauzate de materia prima si factorul uman este in
scadere. Cu alte cuvinte pentru o scadere a costurilor cu rebuturile compania
trebuie sa creasca bugetul pentru activitatile de prevenire si evaluare cu privire
la materia primd necesara si forta de munca. Dacd compania aloca un buget in
crestere pentru costurile cu calitatea produselor, atunci o sd se simta o scadere
a rebuturilor intalnite la nivel de atelier de asamblare. Altfel spus, daca
compania cheltuie mai mult din buget pentru costurile cu evaluarea si
prevenirea defectelor dar si pentru forta de munca atunci, nivelul de satisfacere
al clientilor este in crestere, in acelasi timp disponibilitatea masinilor este de
asemenea in crestere. Prin urmare, pentru o crestere a nivelului calitatii
produselor, adica produse conforme, este necesar a investi mai mult in calitate,
deci o crestere a costurilor cu calitatea[Jen-128].

Tabelul 4.6 Costurile de prevenire si evaluare

Nr. Categorii de costuri Simbol Uu.m 2009 2010 2011
Crt.
Costuri d i i 4077,8
1 osturi @e preveniie st 1 c. | Euro ’ 4245.57 7576.90
evaluare
2 Costuri de prevenire Cp Euro 1957,02 1860.04 3506.66
ACpe == pe2011 - CpeZOO9 == 34991 EuTO (4.21)

Cpe- Costurile de prevenire si evaluare
Trendul costurilor de prevenire(4.22) :

ACp = p2011 — szoog = 1549.64 Euro (4.22)
Cp- costurile de prevenire

118

BUPT



Analiza factoriala a costurilor referitoare la calitate.

Costurile de prevenire

4000
g
=)
@ 3000
£
= 2000
=
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(&)
0 B Cp
2011
Anii de analiza
Fig.4.4 Trendul costurilor de prevenire
C 3506.66
R, =L2=—"—=0.5% 4.23
P cA  684.000 ( )

In care:

- R.p = rata costurilor de prevenire;

- C, = costurile de prevenire;

- CA = cifra de afaceri a firmei.

Costuri de prevenire: costurile activitatilor de preintampinare a aparitiei
erorilor, sau altfel spus, costurile tuturor acelor activitati prin intermediul carora
se Incearca eliminarea anticipata a cauzelor care pot determina lipsa calitatii.

Costurile de prevenire au un trend ascendent, ceea ce inseamna ca firma a

investit in aceasta latura a costurilor cu calitatea, dar rezultatele se lasa
asteptate.

4.5.2. Trendul costurilor cu elaborarea
documentatiei

Tabelul 4.7 Costul cu elaborarea documentatiei

NFr. Categorii de costuri Simbol | U.M 2009 2010 2011
Crt.
1 Costuri cu elaborarea Ceq | Euro | 397,65 458.8 1022.77

documentatiei

Aced = C6d2011 - Ced2009 = 1022.7 - 397.65 = 625.05 Euro (4.24)
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Costul de elaborare a documentatiei

1200

1000
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400
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Costul in Euro

W Ced

2010

2011

Anii de analiza

Fig.4.5 Trendul costurilor de elaborare a documentatiei

Elaborarea documentatiei cu privire la calitatea produselor fabricate
reprezinta o activitatea care implica multda munca si determinare. Cresterea
semnificativda a sumei alocate acestei proceduri se datoreaza faptului ca au
crescut numarul de produse in cadrul liniei de asamblare(fig.4.5).

4.5.3. Trendul costurilor cu evaluarea furnizorilor

Tabelul 4.8 Costul cu evaluarea furnizorilor

Nr. Categorii de costuri Simbol u.m 2009 2010 2011
Crt.
1 Costuri de evaluare a @ Euro 382 433.7 647.06
furnizorilor
ACs = Croo11— Crogge = 647.06 — 382=265.06 Euro (4.25)

Costul cu evaluarea furnizorilor

B Cf

Costul in Euro

2009 2010 2011
Anii de analiza

Fig.4.6 Trendul costurilor cu evaluarea furnizorilor
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Analiza factoriala a costurilor referitoare la calitate.

Costul cu privire la evaluarea furnizorilor reprezinta un punct sensibil in
cadrul unei organizatii datoritd importantei care i se acorda. Orice furnizor cu
care se doreste o colaborare, este supus unui audit. Pentru aceasta evaluare este
necesar a se aloca atat resurse materiale céat si resurse umane.

Costurile de evaluare sunt costurile generate de activitatile aferente
verificarii (evaluarii, testarii, inspectarii, examinarii) gradului de indeplinire a
cerintelor referitoare la calitate. Costurile de evaluare sunt costuri de investitii si
cuprind costurile cu personalul si cu suportul tehnic aferent pentru verificarea
calitatii. Costurile de evaluare sunt costuri implicate pentru a verifica daca
activitatile din cadrul proceselor organizationale au fost efectuate corect de
fiecare data. Daca activitatile implicate pentru a evalua calitatea sunt derulate
necorespunzator, ele se transforma automat in activitati generatoare de costuri
ale non-calitatii. De asemenea, din datele analizate in cadrul sectiei de
asamblare se observa ca anul 2011 a marcat o crestere cu 59% a ponderii
costurilor cu evaluarea furnzorilor fata de anul 2009.

4.5.4. Trendul costurilor cu instruirea personalului in
domeniul calitatii

Tabelul 4.9 Costul cu instruirea resursei umane

Nr. Categorii de costuri Simbol u.m 2009 2010 2011
Crt.

Costurile cu instruirea
1 personalului pentru Cihr Euro 311,9 317,0 667,94
asigurarea calitatii

ACihr = Cihr 3011 — Cihr 909 = 667,94 - 311,9=356.04 Euro (4.26)

Costul cu instruirea personalului

Costul in Euro

4 BCi
200 -

2009 2010 2011

Anii de analiza

Fig.4.7 Trendul costurilor cu instruirea personalului

Investitiile realizate in instruirea resursei umane implicate in asigurarea
calitatii produselor trebuie sa aiba un trend ascendent(fig.4.7). Valoarea
investitiei se reflecta in numarul de rebuturi interne si externe. De aceea este
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foarte important a se investi o suma considerabila in acest personal si in acelasi
timp o motivare in plus a acestora pentru a oferi produse de cea mai buna
calitate[Oak-107].

4.5.5. Trendul costurilor cu auditul calitatii

In cadrul companiei, costul cu auditul calitdtii se realizeaz& pentru fiecare
linie si produs individual. Exista doua tipuri de audituri, auditul intern si auditul
extern.

Tabelul 4.10 Costul cu auditul calitatii

Nr. Categorii de costuri Simbol u.m 2009 2010 2011
Crt.
Costul ditul
1 OStUT Ul audit Coud | Euro |  865.45 650.6 1168.89
calitatii

ACaud = Caud 2011~ Caud 2009= 1168.89 - 865.45=303.44 Euro (4.27)

Costurile cu auditul calitatii

2 5000 - - 407024 —

R 2385.5 _

£ 865.45

E 0 7_{/A$_7”_" \_,_,_7_7_ .

3 """-f-f—l_,_\/ = Caud
© 2009

2010
2011

Anii de analiza

Fig. 4.8 Trendul costurilor cu auditul calitatii

Realizarea auditului de calitate implica anumite costuri cu privire la
intocmirea unei documentatii legate de fiecare produs auditat, astfel incat atunci
cand se primeste un auditor extern aceasta documentie sa fie realizata.

4.5.6. Trendul costurilor de evaluare

Costurile de evaluare apar la incercdrile mecanice cu ocazia receptionarii
echipamentelor achizitionate a bilanturilor calitatii, incercarile efectuate in conditii
de exploatare, evaluarea stocurilor si a pieselor de rezerva.

Tabelul 4.11 Costul de evaluare a calitatii

Nr. Categorii de costuri Simbol u.m 2009 2010 2011
Crt.
1 Costuri de evaluare Ce Euro 2120,78 2385.53 4070.24
ACe = Ce 2011 — Ce 2009 = 4070.24 - 2120.78=1949.46 Euro (4.28)
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Cce _ 4070.24

R.,, =—= = 0.6% 4.29
€€ cA  684.000 ( )
in care:

- R, = rata costurilor de evaluare;

- C.. = costurile de evaluare;
- CA = Cifra de afaceri a firmei.

Analiza costurilor de evaluare
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Fig.4.9. Trendul costurilor cu evaluarea

Costurile de evaluare: sunt rezultatul evaluarii produsului finit sau a
serviciului, dupa ce acesta a fost prestat, sau, acesta reprezinta tot ce s-a
cheltuit pentru a vedea daca rezultatul unui proces corespunde standardului,
daca este conform cu calitatea specificata.

Exista o crestere a costului cu evaluarea dar acest fapt se datoreaza in
primul rand cresterii cifrei de afaceri a companiei dar si datorita cresterii
numarului de produse rebutate.

4.5.7. Trendul costurilor cu salariile personalului care
efectueaza inspectiile si incercarile

Tabelul 4.12 Costul cu instruirea personalului pentru asigurarea calitatii

NFr. Categorii de costuri Simbol | U.M 2009 2010 2011
Crt.

Costuri cu instruirea
1 personalului pentru Cs Euro 865,5 1042.6 1461.11
inspectii de calitate

ACS = Cs 2011 — Cs 2009 = 1461.11 - 865.5=595.61 Euro (4.30)
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Oscilatia costurilor cu salariile

personalului
[e]
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c
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Fig.4.10 Trendul costurilor salariale pentru personalul implicat in
inspectii

Cresterea costurilor cu salariul resursei umane implicate in procesul de
analiza a calitatii produselor ar trebuie sa aduca o scadere a rebuturilor intalnite
in cadrul procesului de productie. In urma anlizei efectuate, desi au existat
cresteri salariale pentru resursa umana implicata in acest proces, nu se observa
0 scadere cu privire la numarul de rebuturi intalnite.

4.5.8. Trendul costurilor cu materialele si produsele
distruse cu ocazia incercarilor

Tabelul 4.13 Costul cu produsele distruse in timpul incercarilor

Nr. Categorii de costuri Simbol u.m 2009 2010 2011
Crt.
il |
g | Costurile cuprodusele | . Euro | 366,45 375,3 688,81
Incercate

ACm = Cm2011 = Cm 2009 = 688.81 - 366.45=322.36 Euro  (4.31)

Costul cu materialele din

Incercari
e
S 1000 688.81
w
£ 66.45 375.3
3 500
S VA  Cm
O

0
2009 2010 2011

Anii de analiza

Fig.4.11 Trendul costurilor materialelor distruse in timpul incercarilor
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Costurile cu incercarile pentru a observa nivelul calitativ al materiei prime, a
operatiilor realizate si a produsului finit realizat a suferit o crestere cu 84% fata
de anul 2010. Acest lucru se datoreaza cresterii capacitatii de productie si
impliCihrt a cablurilor livrate la client. Raportul calitate cost in acest caz este
nesemnificativ datorita cresterii numarului de produse respinse la client.

Tabelul 4.14 Variatia costurilor cu calitatea

Nr. Crt 2010 2011 2012
u.m Previziuni
Cost Cost/ Cost total | Cost/ Cost total | Cost/
total piesa (Euro) piesa (Euro) piesa
(Euro) (Euro) (Euro) (Euro)
Costuri | Euro | 1860.04 | 0,0024 | 3506.66 | 0,0037 | 4207 0,0038
de
evaluare
Costuri | Euro | 2385.5 0,0031 | 4070.24 | 0,0043 | 5100 0,0046
de
prevenire
Productia | Buc. | 750.000 945.000 1.100.000
de
cabluri

In urma analizei efectuate s-a constatat c8 pentru un cost de prevenire si

evaluare de 0,0024 Euro costul cu rebuturile se ridica la 0,0054 Euro, iar
calitatea este de 90%.
Aceste costuri par destul de mici comparativ cu costul total/produs,
reprezentdand 0,4% din costul total. Acest fapt se datoreaza si faptului ca
numarul total de rebuturi interne nu se inregistreaza in sistem, altfel ar exista o
explozie cu rebuturile interne. In consecintd se poate face o crestere a
costurilor cu evaluarea si activitatea de prevenire de la 0,4% din costul total la
1%, astfel ca o sa avem o crestere a calitatii produselor realizate iar rebuturile
vor tinde spre 0.

Daca compania aloca o suma considerabil mai mare din buget adica o
crestere de 20% péna la 25% pentru activitatile de prevenire evaluare si
mentenanta masinilor, nivelul de calitate va fi mult mai bun, iar costurile cu
rebuturile externe vor scadea. Cu alte cuvinte rezulta o reducere a costurilor cu
evaluarea.

4.5.9. Trendul costurilor cu rebuturile

Costurile cu rebuturile sunt costuri cauzate de corectarea tuturor
neconformitatilor descoperite inainte de livrarea produsului sau serviciului la
beneficiar.
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Tabelul 4.15 Costul cu rebuturile

Nr. Categorii de costuri Simbol | U.M 2009 2010 2011
Crt.

1 Costul cu rebuturile Cr Euro 3719,16 4095.4 13296.10
ACr = Cr 2011 — Cr 2009 = 13296.10 - 3719.16=9576.94 Euro (4.32)

Costul cu rebuturile
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Fig.4.12 Trendul costurilor cu rebuturile

Cresterea numarului de rebuturi a fost de 357,5% in anul 2011 fata de
anul 2009, acest fapt denota lipsa unui control calitativ la fiecare operatie
realizatd in cadrul procesului de asamblare.(fig.4.12) in urma unei analize
realizate la nivelul liniei de asamblare se observa cd, cauza principala pentru
aceste rebuturi este aceea de dereglare a masinilor de insertie si sertizare.
Neexistand un control al calitatii pentru fiecare operatie, apar aceste defectari la
client.

Costurile datorate rebuturilor se pot reduce la minimum sau la zero,
doar daca costurile de prevenire si evaluare se ridica foarte mult, teoretic, pana
la infinit.

4.5.10. Trendul costurilor cu rebuturile interne

Costurile de defectare interna rezulta din neindeplinirea cerintelor de
calitate de catre un produs sau serviciu inainte de livrare. Acest lucru se traduce
prin aceea ca anumite activitati din cadrul organizatiei nu au fost derulate
conform specificatiilor.

Tabelul 4.16 Costul cu rebuturile interne

NFr. Categorii de costuri Simbol | U.M 2009 2010 2011
Crt.
Costul turil
1 oSty 'cu rebuturile Cr Euro 1562.04 1785.0 6533.25
interne
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ACri = Cr12011 - Cri2009 = 6533.25 - 1562.04 = 4971.21 Euro (433)

Costurile pentru rebuturile interne-sunt acele costuri care obliga
compania sa remedieze defectele intalnite, ca o consecintd a erorilor comise in

timpul proceselor si activitatilor, dar care au fost detectate inainte ca produsul
sau serviciul sa ajunga la public.

Costul cu rebuturile interne
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Fig.4.13 Costurile cu rebuturile interne

R = Ccei _ 6533.55
cet CA 684.000
In care:

= 0.95% (4.34)

- R..; = rata costurilor esecurilor interne;

- C.e; = costul esecurilor interne;

- CA= cifra de afaceri a firmei;

Rebuturile interne analizate pentru cei trei ani, arata o crestere cu 418%
in anul 2011 comparativ cu anul 2009. Acest lucru se datoreaza in mare parte,
uzurii fizice a sculelor de prelucrare cabluri. Conducerea firmei considera ca o
investitie de 400 Euro pentru schimbarea acestor scule nu este necesars,
acceptand astfel o crestere nejustificata a costurilor cu rebuturile interne.

4.5.11. Trendul costurilor cu reconditionarile, reparatiile
etc.

Tabelul 4.17 Costul cu reconditionari cabluri

Nr. Categorii de costuri Simbol | U.M 2009 2010 2011
Crt.
Costul cu reconditionari
1 dicureconanionan - Euro | 639.35 717.3 2087.30
Si reparatii

AC,r = Crr2011— Crro009 =2087.30 — 639.35=1447.95 Euro (4.35)
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Costul cu reparatiile si reconditionari
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Fig.4.14 Costurile cu reparatiile si reconditionarile

Costul cu reconditionarile cablurilor defecte, descoperite in cadrul
procesului de asamblare au o crestere de la 639.35 Euro in anul 2009 la 2087.3
Euro 1in anul 2011, lucru care se datoreaza cresterii nivelului de rebuturi si a
uzurii fizice a sculelor de sertizat.

4.5.12. Trendul costurilor cu rebuturile(defectele)
externe

Tabelul 4.18 Costul cu rebuturile externe

Nr. Categorii de costuri Simbol | U.M 2009 2010 2011
Crt.
il il
g | Costurile curebuturile | Euro | 2157.12 2310.5 6762.85
externe

ACqe = Cge2011 — Cge2010 = 6762.85 - 2157.12=4605.73Euro (4.36)

Costurile pentru esecurile externe - sunt asociate cu defectele care se
gasesc dupa ce produsul a fost transmis clientului. Aceste costuri ar fi disparut
daca nu s-ar fi produs nici un defect. Costurile de defectare externa sunt costurile
implicate ca urmare a faptului ca anumite neconformitati nu au fost identificate
intern, ci de catre beneficiar, dupa livrarea catre acesta a produsului sau
serviciului.
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Costul cu rebuturile externe
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Fig.4.15 Variatia rebuturilor externe

Costul cu rebuturile externe (fig.4.15) sau triplat in anul 2011 comparativ
cu anul 2009. Acest lucru s-a datorat unor produse neconforme ajunse la client.
Pentru a rezolva situatia aparuta in acest context compania a acceptat sa
contracteze o companie straina pentru a se face o verificare a intregului lot de
produse la client. Existand aceste defecte, costul cu rebuturile a crescut simtitor,
raportat la situatia din anul precedent.

4.5.13. Trendul costurilor cu reclamatiile clientilor

Costul cu privire la reclamantiile venite din partea clientilor, ar trebui sa
aiba un trend ascendent. Cu cat creste numarul de reclamatii, cu atat scade
gradul de nemultumire al clientului.

Tabelul 4.19 Costul cu reclamatiile clientilor

Nr. Categorii de costuri Simbol u.m 2009 2010 2011
Crt.

Costurile cu
reclamatiile clientilor

ACc = Crc2011— Crc2000= 2713.85 - 615.97=2097.88 Euro (4.37)

Crc Euro 615,97 717.3 2713.85
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Costul cu reclamatiile clientilor
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Fig.4.16 Trendul costurilor cu reclamatiile de la clienti

In perioada analizatd s-a inregistrat o crestere a costurilor cu reclamatiile
primite din partea clientilor cu 440% fata de anul 2009. Avand o astfel de
crestere, departamentul de calitate din cadrul companiei ar trebuie sa-si puna
intrebari legate de masurile de eficienta care trebuiesc luate. Costurile cu
reclamatiile se datoreaza unor decizii ale managementului strategic si care
trebuie sa prevada pentru viitor unele masuri de imbunatatire ale

managementului calitatii.
4.5.14. Trendul costurilor cu produsele returnate

Produsele returnate de la client, implica costuri suplimentare de transport,
control, depozitare, stationare si cu forta de munca. De aceea este preferabil o
crestere a costurilor cu prevenirea si evaluarea produselor innainte de livrare
pentru a scadea costul cu produsele returnate.

Tabelul 4.20 Costul cu produsele returnate

Nr. Categorii de costuri Simbol u.m 2009 2010 2011
Crt.
il [
g | Costurlecuprodusele | gy | 467.82 608.9 1669.84
returnate

ACpr = Cpr2011— Cpr2000 = 1669.84 - 467.82=1202.04 Euro  (4.38)

Costul produselor returnate

o 2000 1669}'\84
3 1500 ]
§ 1000 467.82 608.9 / e
;
E s Py p
S
0
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Anii de analiza

Fig.4.17 Trendul costurilor cu produsele returnate
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4.5.15. Trendul altor costuri cu rebuturile externe
(penalitati, despagubiri, prime de asigurare)

Alte costuri cu rebuturile externe sunt datorate penalitatilor venite din
partea clientului. Avand in vedere ca discutam de industria automotive, unde
exista doar un stoc tampon, iar aprovizionarea clientilor se face Just In Time,
ruptura de stoc implica costuri foarte mari. De aceea respingerea unor produse
duce la o crestere a costurilor cu penalitatile.

Tabelul 4.21 Alte costuri cu rebuturile externe

Nr. Categorii de costuri Simbol u.m 2009 2010 2011
Crt.
Alt turi buturi
1 = R SRR e Euro 241.7 250.2 834.92
externe

ACrea == CreaZO]_]_ - Cre32009= 834.92 - 241.7 =593.22 EUFO (439)

Costul cu alte costuri externe

1000 ¢ —————————83492
g 800 - /A
E 600 - /
S 400 - 241.7 250.2 o Care
0
2009 2010 2011
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Fig.4.18 Trendul costurilor cu penalitatile externe

Cee Cre 676285
C_ARCre‘"’l ~ CA _ 684000
In care:

-RC,, = rata costurilor rebuturilor externe;
- Cr.= costul rebuturilor externe;

- CA= cifra de afaceri a firmei;

1% (4.40)

Tot In aceasta categorie de costuri sunt incluse si costurile cu lucrarile
nefacturate, costurile in perioada de garantie, costurile de retur pentru produsele
refuzate(daca se intampla sa existe cabluri returnate), penalitati de intarzaiere,
costuri de expertiza, prima de asigurare pentru acoperirea daunelor provocate
de noncalitate, taxe bancare etc. Din datele de mai sus se observa cresterea
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costurilor totale referitoare la calitate cu 593 Euro in 2011, datorita cresterii
costurilor cu rebuturile si reclamatiilor de la client.

In concluzie, dacd compania are prevdzut in bugetul pe anul urmétor o
crestere a costurilor de prevenire si evaluare, atunci o sa avem o scadere
semnificativa a costurilor cu rebuturile interne si externe, deoarece o sa existe
mult mai putine erori. Relatia calitate-cost se considera a fi direct proportionala
cu cresterea costului de calitate si scadere costului cu reclamatiile pentru
rebuturile interne si externe.

4.6. Reducerea costului de productie si influentele asupra
calitatii

O parte din costul de productie se formeaza din costul amortismentelor,
intretinerea utilajelor, echipamentelor si remunerarea personalului care le
deservesc. Se considera ca doar aceste costuri pot fi minimizate prin aplicarea
unor metode de normare a muncii, standardizarea muncii si nu in ultimul rand
motivare a operatorilor. [Sav-84]

In cadrul companiei se incearcd aplicarea principiilor Lean Six Sigma,
kanban, pentru reducerea costurilor de productie si cresterea nivelului calitativ.
In ultima perioadd, foarte multe companii au sesizat oportunitatea oferitd de
aceasta metoda prin care se creaza valoare prin abordarea proceselor necesare
eficientizarii companiei prin sistemul Lean Six Sigma. Principiile Lean sunt in
numar de cinci dupa cum urmeaza:

concentrarea pe beneficiile clientului;
controlul fluxului proceselor de valoare adaugata;
principiile fluxului-ului;
principiile Pull;
> cautarea perfectiunii.

In cazul aplicdrii acestui principiu costurile cu calitatea se reduce cu pana
la 30%, pentru prima aplicare, iar la aplicarile ulterioare reducerea este de
maxim 8%.

Pentru aplicarea acestui principiu este necesar a se analiza in detaliu ciclul
de fabricatie din cadrul atelierului de asamblare si previzionarea influentelor
asupra calitatii.

Comportamentul producatorului rational fata de cost rezulta direct din
obiectivul activitatii sale—maximizarea profitului—care trebuie sa se bazeze pe
rationalitate in mobilizarea si alocarea resurselor, pe spirit de competitie si
cunoastere bazata pe calcul economic. Pentru a-si creste profitul, managerul
general ar trebui sa mareasca volumul productiei vindute dar in acelasi timp sa
realizeze o reducere a costului de productie. Deciziile producatorului depind de
elasticitatea cererii din piata si de masurile de restructurare existente. Reducerea

YV V V V
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costurilor cu materia prima exprima, in acelasi timp, un management rational a
resurselor materiale in vederea eficientizarii companiei.

Reducerea costului de productie determina stabilitatea sau chiar reducerea
pretului final dar si cresterea competitivitatii in raport cu alte companii. in
vederea reducerii costului, este necesar a se cauta si sa se gaseasca rezervele de
reducere a consumurilor de factori de productie. in acelasi timp trebuie sa se
actioneze simultan in toate compartimentele companiei, asupra tuturor factorilor
de productie, in toate fazele activitatii economice si sa aplice masurile posibile de
diminuare a costurilor in concordanta cu exigentele impuse de client. Reducerea
costului de productie trebuie sa aiba loc fara influente negative asupra calitatii
produselor, ci, dimpotriva, concomitent trebuie sa se asigure o crestere a
nivelului de calitate. in momentul realizdrii procesului de restructurare sunt
realizate analize cu referire la impactul asupra calitatii produsului si satisfactia
clientului. Propunerile privind Tmbunatatirea se determina pe baza analizei
datelor care sunt colectate si a informatiilor din partea clientilor.

In practicd se considerd c& aproximativ 95% din costurile calititii sunt
datorate costurilor de evaluare si ale esecurilor. Aceste costuri nu adauga nimic
la valoarea produsului iar costurile esecurilor pot fi privite ca fiind costuri
evitabile. O reducere a costurilor cu rebuturile, lucru realizabil prin eliminarea
cauzelor generatoare, duce in cele mai multe cazuri la reduceri substantiale ale
costurilor de evaluare. Se estimeaza ca un nivel dat al costurilor calitatii poate fi
redus la 1/3 intr-o perioada de 3 ani, prin utilizarea eficienta a unor sisteme de
management al calitatii. De aceea se ajunge la o restructurare a sistemului de
productie si o reducere semnificativa a costului total pe produs. Costurile calitatii
sunt generate de proiectarea, implementarea, functionarea si intretinerea
sistemului de management al calitatii plus costurile generate de defectiuni ale
produselor. Defectiunile aparute in sistem pot avea ca rezultat intarzaieri in
productie, rebuturi, operatii corective, livrari intarziate si produse defecte. [Abd-
1].

4.7. Concluzii

in vederea minimizarii costurilor se actioneazd in primul rand la o reducere
a stocurilor de materii prime, astfel ca evitam un blocaj de cash flow, acest lucru
duce n general si actioneaza ca un factor restrictiv asupra sistemului de
productie, fortand astfel o rationalizare in alocarea resurselor si un mai bun
management al acestora, ceea ce duce la realizarea unui cost minim fara
afectarea calitatii produsui finit. Conditiile economice actuale ne duce cu ideia pre
o calitate subordonata profitului, eficientei si satisfacerii nevoilor sociale
existente. Aceasta trebuie sa se transforme din calitatea potentiala in calitatea
reald. De fapt, gestiunea calitatii reale a produsului trebuie sa fie o gestiune a
satisfacerii nevoii sociale prin produs. Aceasta reprezinta cheia profitului, pentru
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ca o calitate necorespunzatoare inseamna o reducere a pretului, un profit mai
mic, imposibilitatea atingerii tintelor impuse de client.
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Fig.4.19 Evolutie si previziuni cu privire la raportul calitate-cost

In urma analizei efectuate se observd o crestere a costurilor pe perioada
2010, 2011, iar pentru anii 2012 si 2013 previzionam o scadere a costului in
ceea ce privesc costurile cu rebuturile interne si externe.

Analiza realizatd pe atelierul de asamblare ofera o imagine clara asupra
ceea ce inseamna variatia costurilor cu calitatea produselor realizate. Se poate
observa in figura 4.19 ca daca exista posibilitatea de investitie, adica de crestere
a costurilor de evaluare si a costurilor de prevenire atunci trendul costurilor cu
rebuturile este unul descrescator.

In urma studiului de caz a rezultat c3 existd o calitate medie, cu un raport
calitate-cost ridicat, de aceea se impune o crestere a nivelului calitativ al
produselor realizate. S-a convenit in urma discutiilor cu inginerul de productie, sa
se formeze cercuri de calitate; aceste cercuri consta intr-un numar de angajati
care se intalnesc la sedinte de calitate pentru rezolvarea reclamatiilor aparute din
partea clietilor dar si unele probleme interioare.

Eforturile in ceea ce privesc imbunatatirea calitatii in anul 2011 nu se pot
considera ca au fost considerabile, iar cresterea mai rapida a costurilor
referitoare la calitate decat cifra de afaceri a dus la cresterea costurilor la 1000
Euro cifra de afaceri de la 15.24 Euro in anul 2010 la 30.51 Euro in anul 2011.
Aceasta crestere se datoreaza si faptului ca se acorda o importanta relativ mica
anticiparii si prevenirii potentialelor defecte care pot aparea in cadrul desfasurarii
procesului de productie si asamblare.

Departamentul de calitate trebuie sa aplice metode adecvate pentru
masurarea si monitorizarea unor procese de productie care sunt necesare in
vederea satisfactiei cerintelor clientilor, sa monitorizeze caracteristicile produsului
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pentru a verifica daca sunt satisfacute cerintele referitoare la produs.
Neconformitatile apar in timpul procesului de productie si reprezinta un mare
neajuns pentru companie daca aceste produse trec de controlul final si ajung la
client; depistarea produselor neconforme este urmata de corectarea lor sau
retragerea produsului depistat sau a intregului lot de fabricatie din fluxul de
productie. Odata semnalate produse neconforme cu documentatia, se impune
eliminarea rapida a cauzelor care au generat noua situatie, integrand actiunea
intr-un context sistemic. Cerinta aplicabila sistemului de viza: semifabricatele
initiale, procesele de fabricatie, resursa umana sau managementul
organizational. O alta problema esentiala o reprezinta preocuparea companiei
privind colectarea si analiza unor astfel de date care sa demonstreze
conformitatea sistemului de management al calitatii, eficienta acestuia precum si
intreprinderea unor masuri corective in scopul imbunatatirii continue a eficacitatii
sistemului de control al calitatii.

Costurile totale de calitate in anul 2011 au crescut cu 250%, lucru care
poate fi observat in tabelul 4.7. Aceasta crestere s-a datorat numarului mare de
rebuturi externe. Respingerea unor loturi de produse la client, duce la un salt al
costurilor cu rebuturile externe.

Pentru anul 2012 se pot previziona costuri mai mici cu rebuturile doar daca
se cresc costurile de prevenire si evaluare. Propunerile avansate catre
conducerea companiei au fost acelea de crestere a costurilor de prevenire si
evaluare a calitatii, pentru a se putea ajunge la o scadere a costurilor cu
calitatea. O scadere a costurilor cu calitatea ar duce la o crestere a profitabilitatii
companiei iar pe de alta parte o analiza a fiecarui post de lucru individual se
poate ajunge la o reducere a costului de productie.
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Capitolul 5
Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului
de productie in cadrul atelierului de asamblare
utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

5.1 Considerente teoretice

Notiunea de restructurare este una din notiunile folosite in limbajul specialistilor
si in randul companiilor cu o mare frecventd, insa cu continuturi si sensuri diferite,
astfel incat apar numeroase confuzii in plan teoretic dar mai ales deruta in plan
practic. Desigur ca elaborarea unei definitii sau precizarea unui continut univoc al
acestei notiuni este un demers destul de riscant din punct de vedere stiintific, aria
de referinta si dinamicitatea acestui proces fiind deosebit de complexe in contextul
economic actual. Cuvantul restructurare are numeroase conotatii economice, sociale
s.a. Desigur ca aceasta nu presupune ignorarea altor puncte de vedere, ci
clarificarea continutului notiunii dintr-o perspectiva proprie conforma cu obiectivele
urmarite in aceasta faza si avand la baza caracteristicile esentiale ale procesului.

Restructurarea unei companii se desfasoara sub incidenta unor obiective
stabilite de conducerea companiei. Realizarea obiectivelor de restructurare se face
prin evaluarea si auditarea intregii organizatii pentru a vizualiza situatia actuala a
acesteia; In urma acestor demersuri se realizeaza masuri de imbunatatire pentru
intreaga companie si se demareaza procesul de restructurare[Ten-131].

Tendinta dezvoltarii economiilor nationale intr-un context de globalizare
(europenizare, mondializare) atrage dupa sine si modificarea continutului
conceptului de calitate si, implicit, modificarea obiectivelor si a sarcinilor aferente
managementului calitdtii. in acest context intern, ceea ce numim o “ calitate bun&”
devine din ce in ce mai complexa, si cuprinde : furnizorul, producatorul si
clientul[Flo-67].

O problema de maxima importanta este satisfacerea clientului, proces care se
constituie din 4 etape, dupa cum urmeaza:

- exprimarea necesitatii;

-  proiectarea produsului sau a serviciului;

- realizarea produsului;

- utilizarea (intrebuintarea) de catre client a produsului;

Pentru a furniza un serviciu sau un produs, trebuie sa fie indeplinite cele doua tipuri
de cerinte si anume, cerinte date si cerinte asteptate.

Cerintele date sunt cele definite prin contracte, legislatii, comenzi, standarde,
conditii de transport, deci cerintele care sunt pe suport de hartie. Altfel spus,
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acestea sunt comunicate in mod explicit. Satisfacerea acestor cerinte este usor de
indeplinit.

Cerintele asteptate si satisfacerea acestora reprezinta un lucru mult mai greu
de indeplinit. Pe langa satisfacerea cerintelor date trebuie satisfacute si cele
asteptate, ascunse, lucru pe care il pretinde, in mod implicit, atat clientul cat si
piata. Sunt cerinte asteptate, care nu sunt definite in mod direct, dar se subinteleg.
Sa ne gandim, spre exemplu, la comanda unui autoturism. Se poate defini puterea,
consumul, greutatea, dar cum se defineste forma care va intruni cerintele pietii?
Pentru acest motiv, nici un produs care intruneste parametrii impusi de producator
nu poate fi valorificat daca nu satisface cerintele minime legate de gust, preferinte,
moda sau traditie. De aceea restructurarea este un proces aflat in centrul eforturilor
de reformd si reducere a costurilor, spre o eficientd a intregului sistem. in DEX,
restructurarea este definita ca actiunea de “a schimba structura unui lucru
organizat, de a organiza pe baze noi” sau “a reorganiza” sau o altd definitie “a
reorganiza pe noi baze, a da o noua structura” [Dex-44]. Desigur ca, restructurarea
presupune crearea unor noi mecanisme de functionare a atelierului de asamblare.
Atat timp cat restructurarea este doar un termen declarativ, folosit in majoritatea
cazurilor din economie, dar cu o descurajanta lipsa de cunostinta asupra continutului
de fond si a obiectivelor restructurarii, procesul in sine va ramane in opinia noastra
doar unul de intentie, folosit ca justificare pentru nerealizarile intalnite si al
interesului unor persoane din conducere sau altfel spus pentru incompetenta
manageriala de la diverse nivele.

La nivel de atelier de asamblare, se inregistreaza cel putin din punct de
vedere teoretic, anumite eforturi de clarificare, in ceea ce priveste nivelul masurile
aplicate pentru restructurare si reducerea costurilor. O abordare in ceea ce priveste
restructurarea, trateaza compania, ca un sistem economic complex, in cadrul unor
lucrari de management, strategie, audit, programarea productiei, etc, punand
accent fie pe componenta manageriale si a subsistemelor componente ale acestuia
fie pe sistemul productiv al companiei, din perspective structurale sau functionale.
In sens larg restructurarea atelierului o definim ca un proces de reducere a
costurilor, controlat, esalonat in timp, cu caracter complex si continu, care consta in
modificarea structurii sistemului atelierului prin modificarea activitatilor cu caracter
productiv, organizational a volumului si structurii resurselor care sustin aceste
activitati. Scopul restructurarii este acela de inlaturare a vulnerabilitatii si a
valorificarii avantajelor interne dar si a oportunitatilor oferite de mediul de afaceri,
avand ca obiectiv final cresterea eficientei economice a atelierului. In sens restrans,
restructurarea atelierului de asamblare poate fi privita ca o succesiune de procese
cu caracter contextual, dinamic si continu, care au ca scop asezarea pe baze noi, a
activitatilor din cadrul atelierului in scopul satisfacerii in mai bune conditii a
intereselor actionarilor.
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Restructurarea atelierului este un proces sistematic care vizeaza
componentele sistemului, atelierului, iar acest proces de restructurare nu poate fi
rupt de structura economica a firmei. De aceea, procesul restructururarii la nivel
microeconomic vizeaza nu numai subsistemele si legaturile acestui sistem cu
celelalte sisteme ale economiei nationale sau mondiale[Bar-12].

Restructurarea atelierului de asamblare este un proces care se realizeaza
controlat si influentat de anumiti factori de decizie, in anumite limite ale atributiilor
si competentelor pe care le impun cerintele actionarilor. Daca insa la nivel
macroeconomic, fiind un proces de modelare a intregii structuri a economiei,
conducerea si controlul restructurarii nu inseamna rigiditate, inflexibilitate, dirijism
totalitar, la nivel microeconomic procesul de restructurare trebuie sa fie controlat
mult mai riguros.[Cha-29] Daca la nivel macroeconomic sunt create mecanismele
unei economii de piata, restul subsistemelor isi vor modela structurile si
comportamentul in acest context. La nivel microeconomic, tocmai supravietuirea
companiei In economia de piata este conditionata de programare restructurare
viabila, a caror transpunere in practica sa fie serios controlata si adaptata
modificarilor din mediu.

Restructurarea atelierului de asamblare este un proces dinamic si ciclic,
deoarece, avand in vedere cele de mai sus, sansele de reusita ale restructurarii nu
sunt date numai de calitatea programelor de restructurare, ci si de felul in care
acestea sau adaptat in timp la factorii perturbatori ai mediului de afaceri.
Intensistatea cu care actioneaza acesti factori si operativitatea cu care compania
reactioneaza la modificarile din mediu pot face ca restructurarea sa fie incununata
de success sau, dimpotriva, sa apara si sa se manifeste noi vulnerabilitati care sa
necesite in timp noi programe de restructurare. Dinamicitatea si continuitatea
proceselor de restructurare tine asadar atat de managementul operativ, de
transpunerea in practica a proceselor si activitatilor incluse in programele de
restructurare cat si de componentele strategice si tactice ale acestor programe, care
trebuie adaptate modificarilor din mediu si care pot genera noi masuri sau programe
de restructurare.

Restructurarea atelierului de asamblare este un process specific, care pleaca
de la realitatile existente in companie la momentul in care se realizeaza analiza, de
la vulnerabilitati si oportunitatile care pot fi valorificate de volumul si structura
resurselor de care dispune sau la care poate avea acces. In acest caz de
restructurare, apare specificitatea procesului de restructurare, amploarea,
complexitatea directiilor si cdile de actiune care pot diferi chiar si in cazul a doua
ateliere similare care au un grad de vulnerabilitate relativ apropiat. Se poate vorbi
de principii sau strategii de restructurare general valabile dar nu de solutii general
valabile, cu atdt mai mult cu cat este foarte greu sa gasesti un model de
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restructurare intr-un alt atelier de asamblare si pe care sa-| aplici intr-un alt atelier,
pentru alta structura de fabricatie.

Restructurarea atelierului trebuie sa respecte principiul cresterii
eficientei economice, deoarece, in conditiile economiei de piata, primul beneficiar
al restructurarii este proprietarul companiei, interesat de marimea dividentelor si a
activului net al companiei. Starea de sanatate a companiei si implicit al atelierului de
asamblare se apreciaza in literatura de specialitate cu ajutorul analizei economice si
diagnostic. Pentru atingerea obiectivului sau principal, obtinerea de profit,
conducerea companiei este pusa in situatia de a lua o serie de decizii privind
dimensiunea atelierului de asamblare si nu in ultimul rdnd dimensiunea sa. De
regula, orice companie cauta sa-si creasca cota de piata in defavoarea concurentei,
sau cel putin sa si-o mentina[Dob-47].

Este recunoscut faptul ca o companie performanta din punct de vedere
economic, este, in primul rdnd, consecinta unui management performant, care se
caracterizeaza printr-un plan metodologic, decizional, informational, organizatoric si
in cel al managementului resurselor umane foarte bun[Mac-93].

In acelasi timp in cadrul companiei o restructurare eficientd este datd de
principiile de inovare venite din partea leadershipului, prin care organizatia cere
oricarui angajat sa-si dezvolte abilitatea de leader astfel incat sa poata aduce ceva
nou companiei, sa fie inovativ.

De o importanta mare pentru companie este, in acest context, promovarea
sistemelor de indicatori de performanta, care in opinia specialistilor firmei de
consultanta, Horvath&Partners, asigura concomitent:

a. Inl3turarea domintiei indicatorilor financiari;

Accentul pe aspectele importante;

Imbinarea controlului strategic cu cel operativ;
Standardizarea si sistematizarea proceselor de productie;
Raportarea in functie de adresanti;

Apelarea la KPI(Key Performance Indicators) solicita folosirea concomitenta a
unor instrumente manageriale cu valente informationale unanim recunoscute,
precum tabloul de bord si managementul prin exceptii, capabile de identificarea,
transmiterea selectiva si valorificarea informatiilor referitoare la rezultatele obtinute
in domeniile conduse sau la abaterile semnificative fata de unele standarde, norme,
normative ori obiective, ambele abordate cauzal.

Avantajele ce decurg din folosirea sa sunt astfel:

» Definire si abordare
o 81% - grad de utilizare KPI, tendite de crestere in viitor;
o 74% - grad de utilizare a indicatorilor individuali;
o 66% - abordare top-down, pornind de la obiectivele
strategice;

®aoo
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o 31% - grad de utilizare in toate departamentele;

o 21% - corelare intre indicatorii diferitelor departamente;

o 40% - companii in care au fost utilizati consultanti;

» Implementare

o 94% - utilizare periodica a KPI;

o 53% - folosirea de rapoarte sintetice;

o 9% - folosirea balanced scorecard;

o 50% - responsabilizarea sefilor de departamente;

Factorii critici de succes fiind sprijinul managementului, disponibilitatea si
calitatea informatiilor primare.

» Beneficii

o 76% - KPI masoara ce trebuie, intr-un mod corect;

o 55% - indicatorii au un rol semnificativ in luarea deciziilor;

o 56% - KPI permit identificarea rapida a zonelor de actiune in
criza;

o 90% - valorile masurate genereaza o reactie din partea
managementului;

» Suport

o 70% - companiile ce considera oportuna colaborarea cu
consultantii externi;

o Argument, know-how, experientda, perspectiva obiectiva,
viteza de implementare;

o Rezerve, implementarea KPI nu este o prioritate pentru unele
companii, deoarece ele manifesta preferinta de a lucra cu
resurse interne;[Nic-105]

Daca se raporteaza la reproiectarea managerialda sau la metodologizare - in
special la promovarea si utilizarea managementului pe baza centrelor de profit -
folosirea KPI are implicatii favorabile in asigurarea unei motivari diferentiate a
salariatilor, prin luarea in considerare a gradului de realizare a obiectivelor
individuale, ale subdiviziunii organizatorice din care face parte individual si ale
obiectivelor firmei, ca si criterii manageriale. [Nic-104]

Este absolut necesar ca atunci cand vorbim de restructurare la nivel de atelier
de asamblare, sa stim concret care parte o restructuram, care sunt tendintele
majore si oportunitatile oferite de piata si elementele care dau directiile
restructurarii.

Managementul operational din cadrul atelierului are ca si obiective, pe langa
cresterea nivelului de calitate al produselor si mentinerea notorietatii companiei in
urma procesului de restructurare. Realizarea acestor obiective se face prin
evaluarea semestriald, analiza SIPOC si auditarea intregii firme sau a sectiei unde s-
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a aplicat procesul de reducere a costurilor; in urma acestor demersuri se realizeaza
un brainstorming pentru a se veni cu masuri de imbunatatire pentru companie.

5.2 Analiza SWOT

Analiza de tip SWOT are rolul de a prezenta puncteletari, punctele slabe,
amenintarile, oportunitatile si masurile ce ar trebui luate de catre companie pentru
a-si imbunatati performantele economice[Hei-76].

Analiza SWOT s-a realizat a fost realizata pentru atelierului de asamblare
component auto pe urmatoarele puncte de maxim interes:

» Leadership;

Asigurarea resurselor;

YV V V VY

Motivarea resursei umane si cultura organizationala;

Contractarea performanta a resurselor{i,ik};
Pozitionarea performanta in piata;

> Asimilarea performanta a noilor sortimente{ik};
Realizarea acestor analize este necesara pentru a se vedea situatia concreta
care se intalneste in cadrul atelierului de asamblare.
Pentru restructurare este nevoie a se evidentia punctele tari, punctele slabe,
oportunitti si pericole. In urma analizei reies o serie de m&suri care vor fi luate

pentru a se realiza restructurarea.
A. Leadership

Puncte Forte

«Scopul lidearship-ului, de a antrena
personalul din cadrul companiei, este
atins;

e Zilnic, se organizeaza o sedinta de
predare a schimbului la nivelul

atelierului;

exista saptamanal o sedinta operativa
condusa de responsabilul cu calitatea
prin care se urmareste sensibilizarea
operatorilor pentru cresterea nivelului
de calitate si imbunatatirea proceselor
de productie;
e De asemenea ori de céate ori este
necesar se organizeaza sedinte pentru
rezolvarea/tratarea neconformitatilor

Puncte slabe

» Exista 5 tipuri de sedinte in care este
implicat personalul din fiecarea sectie
insa din pacate nu sunt intotdeauna
eficace si efieciente (lipsa unor indicatori
care sa evalueze eficacitatea respectiv
eficienta acestora);
e Lipsa unei strategii clare la nivel de
companie, cu privire la restructurare si
care sa fie consemnata intr-un
document pentru a putea fi defalcata pe
obiective de atins;
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interne  sau reclamatiile  clientilor;
e Saptamanal se organizeaza sedinta de
calitate, la care se discuta problemele de
calitate din saptamana precedenta, se
elaboreaza un plan de actiuni pentru
rezolvarea acestora.

e Leaderii (sefii de atelier) sunt
motivatori;

e Orice greseala se rezolva pe cale
amiabild (daca este spusa la timp);

buni

Oportunitati
« Exista pe piata firme specializate care
ofera cursuri de leadership;

Pericole

» Este posibil ca firme concurente cu un
leadership mai bun sa atraga resursa
umana de valoare din cadrul firmei;
e Cursurile de leadership oferite de
firmele de consultanta nu dau
intotdeauna succesul scontat;

eIntocmire plan de afaceri pentru companie;

eDocumentarea sedintelor, intocmirea de planuri cu actiuni concrete si evaluarea

eficacitatii si eficientei acestora (PDCA);

eAr trebui analizatd necesitatea diminuarii numarului de sedinte (poate o regrupare a

lor );

B. Motivarea resursei umane si cultura organizationala

Puncte Forte

Motivarea:

e Existenta unui sistem de motivare al
personalului pe baza unor criterii bine
stabilite;

e Recunoasterea meritelor angajatilor;
e Cutia cu idei, cea mai buna idee fiind
premiata;

Cultura organizationala:

e Exista definita o politica de calitate a
companiei care este afisata la panourile
din ateliere;

¢ S-e evidentiaza existenta unui set de
valori care nu sunt consemnate intr-un
document, sau sa fie afisate la vedere pe
un panou;

Puncte Slabe

Motivarea:

e Lipsa unor criterii obiective de evaluare
(cuantificare) pentru angajatul anului,
cutia cu idei si performante Ilunare;

Cultura organizationala:
e Sistemul de valori al companiei nu este
documentat si afisat;
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e Existenta organigramei
departamentului si a fiselor de post;
e Exista definit un regulament intern;

Oportunitati

Motivarea:

¢ Crearea unui sistem de motivare
(prime) in functie de realizarile firmei in
piata tinta dar si in functie de activitatea
si eficienta fiecarei persone in parte.
Cultura organizationala:

e Perturbatiile din mediul extern (criza
financiara care a atras dupa sine
disponibilizari de personal) pot fi utilizate
si in scopuri constructive din punct de
vedere al culturii organizationale in ideea
sensibilizarii RU si implicarii in mod activ
in dezvoltarea si imbunatatirea activitatii
prestate;

e Stabilirea unei activitati prin care sa se
incerce consolidarea echipei (ziua
familiei);

e Adoptarea la nivel de intreprindere
(personal direct productiv si nu humai) a
unei vestimentatii pentru fiecare sectie;

Pericole

Motivarea:

e Personalul competent care nu este
motivat si recompensat corespunzator

poate fi atras foarte usor de catre o
firma concurenta;

«Reproiectarea sistemului

de motivare prin stabilirea de

indicatori, obiective

cuantificabile care sa includa si rezultatele realizate de intreprindere in pietele tinta;
eUtilizarea perturbatiilor din mediul extern (criza financiara care a atras dupa sine
disponibilizari de personal) in scopul sensibilizarii RU si implicarii in mod activ in
dezvoltarea si imbunatatirea activitatii prestate;

C. Asigurarea resurselor umane si materiale

Puncte Forte

RU(resursa umana)

e In general RU din cadru sectiilor
stapanesc foarte bine procesele de
fabricatie specifice;

¢ Existenta unei matrici de policalificare;
e Integrare relativ usoara a noilor veniti
in cadrul departamentelor;

Puncte Slabe

RU

e S-au efectuat disponibilizari;

e Migrarea RU in special a celor tineri
catre alte companii;

e Personal cu un nivel scazut din punct
de vedere al studiilor;

e Exista unele conflicte intre echipele de
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e Spiritul de echipa este prezent in cadrul
grupurilor de lucru (echipe- schimburi);

RM(resurse materiale)

e Putem aprecia dotarea cu mijloace de
productie ca fiind de nivel mediu;

e Baza de date cu furnizori existenti si
furnizori recomandati de clienti;

e Evaluarea furnizorilor prin realizarea de
audituri;

lucru (intre schimburi);

e Indicatorului salarii directe angajati/CA
este 1% (in literatura de specialitate se
considera ca ar trebui sa atinga un prag
minim de 2% pentru a nu genera riscuri
sociale);

RM

e Anumite mijloace de productie prezinta
un grad ridicat de uzura atat fizica cat si
morala;

e Lipsa contracte cu furnizorii;

e Lipsa experienta in domeniul
managentului furnizorilor (nu se
desfasoara sistematic);

e Procesul de omologare a noilor
furnizori nu se desfasoara intr-o maniera
sistematica;

e Circuit relativ greoi de achizitie a
resurselor;

Oportunitati

RU

e Resursa umana din arealul in care
compania isi desfasoara activitatea este
policalificata;

e Colaborarea cu diferite institutii
(Camera de Comert, Universitati, Scoli
profesionale si Licee, etc) si utilizarea la
maxim a potentialului acestora in scopul
dezvoltarii si imbunatatirii activitatii;

e Prezenta unor institutii de formare
profesionala(ONG-uri, firme de training
etc);

e Atragerea potentialului uman care
poate sa aduca plus valoare pentru
companie;

RM

e Incercarea de automatizare a noilor
procese care se vor implementa pentru
reducerea costurilor, cresterea
productivitatii si a calitatii (eficienta

Pericole

RU

e Dezvoltarea economica a oraselor
invecinate - acestea pot sa atraga RU de
valoare;

e Intrarea pe piata a noi competitori care
au posibilitatea de a oferi angajatilor
unele avantaje superioare decat cele pe
care le ofera compania — migrarea fortei
de munca catre acestia;

e Pierderea sau reducerea avantajului
companiilor din Ungaria de companii cu
preturi scazute;

RM

e Pozitionare gresita in piata tinta (pret
ridicat) datorita costurilor de achizitii
mare;
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crescuta); Clustere de achizitii;

e Targuri si expozitii de specialitate
eCrearea unui departament de achizitii
autonom;

1.Nivelul relativ ridicat de uzura fizica si moralda a echipamentelor din dotare
coroborat cu diminuarea avantajului competitiv avut (costuri scazute de productie)
trebuie compensat prin dezvoltarea de procese noi cu un nivel cat mai ridicat de
automatizare si cu o flexibilitate ridicata. Acest lucru se poate realiza prin
colaborarea cu diferite institutii (Camera de Comert, Universitati, Scoli profesionale
si licee etc) si utilizarea la maxim a potentialului acestora in scopul dezvoltarii
/imbunatatirii activitatii. 2.Angajarea unui inginer de automatizari, pentru reglarea
si mentenanta utilajelor din cadrul companiei;

3.0ferirea unei atentii sporite etapei de omologare a furnizorului pentru a se asigura
ca furnizorul are capacitatea de a furniza constant o calitate ridicata a produselor
aprovizionate;

4.Stabilirea de acorduri scrise intre companie si furnizori (contracte);
5.Colaborarea cu clustere de achizitii sau crearea unui astfel de cluster;
6.Eficientizarea procesului de achizitii prin eliminarea barierelor existente;

Urna cu idei

NU

Analiza

tehnica Ideie neviabila

NU

Analiza Ideie neviabila
economica

DA

Punerea in practica a ideilor
si observarea rezultatelor

v

Analiza
rezultatelor
obtinute

Premierea
autorulului

Fig.5.1 Aplicarea ideilor angajatilor
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atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

7.Luarea in considerare a

ideilor venite din partea angajatilor cu privire la

imbunatatirile aduse. Fiecare ideie trebuie sa fie filtrata urmand pasii descrisi in
figura 5.1. Folosirea ideilor angajatilor duce de cele mai multe ori la o eficientizare a

sistemulu de productie.

D.Prevederea si contractarea performanta a sortimentelor{i,ik}

Puncte Forte

Suport tehnic, comercial si calitativ din
partea echipei de conducere;
eExistenta unui plan de afaceri bine
structurat la nivel de companie;
eExistenta unui plan de investitii;

Puncte Slabe

Lipsa putere de contractare performanta:
e Functia de prevedere nu este
indeplinita (nu se intocmesc studii de
marketing, analize de oportunitati);

Oportunitati

e Dezvoltarea unei imagini de marca;
e Cursuri de negociere in industrie;
eParticiparea la targuri si expozitii;

Pericole

Mentinerea crizei financiare pana la
inceputul anului 2011

e Imagine relativ slaba pe piata locala;
e Imagine de marca aproape inexistenta
eDificultate in accesarea creditelor
bancare care duce la --> Lipsa
lichiditate;

ein nici un caz nu trebuie s se
urmareasca castiguri usoare sau sa se
actioneze imprudent pe piete riscante;

1. Participarea la cursuri de negociere a personalului cu atributii In domeniul contractarii
si subcontractarii pentru a deprinde anumite strategii de negociere in scopul de a

imbunatatii puterea de contractare;

2. Ar trebui efectuat un studiu de piata detaliat pentru a identifica pietele, segmentele si
nisele atractive cat si strategiile optime de penetrare. Acest studiu precum si alegerea
directiei de actiune strategica optima ar trebui sa se incheie la mijlocul anului 2012
pentru a putea pregatii intrarea in piata la mijlocul anului 2013 , cand se prevede

depasirea crizei financiare globale.

E.Pozitionarea performanta in piata/segmente/nise

Puncte Forte

e Dotarea cu tehnologie care asigura o
flexibilitate medie;

eNivel de calitate al produselor mediu, cu
tendinte pozitive de imbunatatire;

¢ Principalele produse ale atelierului de

Puncte Slabe

¢ Nu se efectueaza studii comparative in
raport cu concurentii de pe piata in
vederea repozitionari in pietele tinta si
identificarea de nise noi;

¢ Nu exista studii de piata care sa ajute
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asamblare: la crearea de piete noi;
1. Contact Touran cu comenzi in
crestere , produs aflat in faza de
maturitate crescanda;

2. Cablu claxon BMW;

3. Contact fix si EDK comenzi relativ in
stagnare, maturitate;

Oportunitati Pericole

Conceptia unor produse sub brand e Pozitionarea gresita in piete (Raport
propriu calitate-cost);

e Participarea impreuna cu potentiali e Alegerea gresita a strategiei de

clienti in procesul de reproiectare al unor | patrundere pe pietele si nisele tinta;
produse existente deja sau dezvoltarea e Pretul productiei industriale:

de solutii noi impreuna cu acestia; Cele mai mari cresteri ale indicelui au

eParticiparea la targuri si expozitii; fost observate in Romania (+6,4%),
Ungaria (+4,4%) si Marea Britanie
(+3,2%);

Cele mai mari scaderi au fost observate
in Danemarca (-5,2%), Grecia (-3,4%) si
Franta (-2,9%).

« Realizarea studiilor de piata in scopul depistarii pistelor de ameliorare;

« Lansarea produselor de tip DILEMA, aceastd pozitionare conform matricei BCG este
specific unor produse nou lansate in general cu o cota mica de piata, dar pe o piata cu
o rata de crestere ridicata. Acest tip de produse necesita de obicei investitii majore si
exista riscul sa nu aduca profitul asteptat. Trebuie acordata o atentie sporita activitati
de gestionare a riscurilor. Obiectivul final al acestui demers este transformarea
produselor DILEMA in VACI DE MULS (Cot# mare de piatd, produse la maturitate);

e Orientarea catre clienti (nu este vorba de utilizatorul produsului si de distribuitori,
intermediari sau producatori) in sensul proiectarii/reproiectarii in colaborare cu acestia a
unor produse cu functii specifice cerintelor;

e Orientarea catre clienti din afara tarii, in special din tarile care au inregistrat o
crestere economica mare in anul precedent Bulgaria (+3,6%), Polonia (+3,1%),Cipru
(+3%)
F.Asimilarea performanta a noilor sortimente {ik}

Puncte Forte Puncte Slabe
e Existenta unui departament tehnic e Lipsa experienta in dezvoltarea
responsabil cu dezvoltarea proceselor de | proceselor de productie;
productie noi; e Lipsa experientei in negocierea cu
e Existenta unui inginer de proces clientii;
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atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

pentru atelierele de asamblare; ¢ Nu se realizeaza proiectare de produs

e Suport tehnic (capital intelectual) din ci doar proiectarea procesului tehnologic;
partea echipei de management;

¢ Existenta unui istoric al calitatii/modele
pentru proiectele implementate de catre
companie;

eParticipare si implicare crescuta
("deschidere") a angajatilor la
implementarea de noi tehnologii;
eDepartament logistica performant;
eDepartament calitate performant;

Oportunitati Pericole

e Pozitie geo strategica foarte buna a e Concurenta relativ puternica in zona
companiei; geografica;

¢" Apropierea" de clientul final eTransferurile de productie de la clienti
(diminuarea lantului de distributie) odata | pot duce la efecte, dezastruoase penru
cu cresterea nivelului competentelor intreprindere pe termen lung;
departamentului tehnic si dobandirii eAparitia a noi tehnologii de prelucrare;

experientei;

eImplementarea de procese
automatizate cu un nivel de flexibilitate
ridicat si care se preteaza foarte bine la
volume mari cat si la cele mici;

Directiile de actiune strategica ale companiei sunt:

1. Transferuri de productie (Tool-urile sunt ale clientului)de la clienti si de la companie:
trebuie sa constituie in continuare o sursa de crestere a veniturilor insa pe termen mediu,
incepand cu anul 2013 ar trebui sa se incerce diminuarea ratei transferurilor si sa creasca
numarul liniilor de productie;

2. Dezvoltarea proceselor de fabricatie noi conform caietelor de sarcini primite de la clienti:
trebuie sa constituie o sursa de crestere a veniturilor pe termen lung, poate ajuta la
crearea unei imagini favorabile pe piata cu conditia ca aceste asimilari sa fie eficiente
(asimilare la termenul prevazut; nivel de calitate globala ridicat si costuri cat mai mici);
3.Proiectarea/reproiectarea de linii de produse noi pentru potentialii clienti sau in
colaborare cu ei: aceasta varianta reprezinta solutia dezvoltarii durabile a atelierului de
asamblare, trebuie sa se urmareasca dezvoltarea produselor care sa diferentieze compania
si sa Inglobeze cat mai multa manopera. Este o solutie aplicabila pe termen lung insa
prezinta un nivel de risc ridicat deoarece trebuie ca organizatia sa investeasca destul de
mult in conditii de incertitudine medie spre ridicata. Foarte importanta ar fi standardizarea
(utilizarea unor ansambluri sau subansambluri comune deoarece vor fi volume relativ mici);
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G.Producere performanta a sortimentelor {i},{ik}

Puncte Forte

e Atelierele detin o serie intreaga de
procedee de prelucrare care le asigura o
flexibilitate relativ mare;

e Existenta unui sistem de gestionare al
productiei asistat de calculator (GPAO);

Puncte Slabe

¢ Nu se analizeaza eficienta proceselor de
productie (rentabilitate si productivitate);
e Nu sunt optimizate stocurile si fluxurile
de materiale si produse finite;

e Costurile cu Non calitatea si PPM relativ
mari;

e Utilizarea partiala a programului de
gestionare a productiei asistat de
calculator (nu se folosesc toate optiunile
GPAO-ului)- partea de management al
SDV-urilor, multe situatii se completeaza
in EXCEL - probabil ar putea fii generate
direct de catre programul de gestiune;
eOrientarea catre productie in detrimentul
calitatii;

Oportunitati

e Cursuri si consultanta pentru optimizare
stocuri si fluxuri de materiale si produse
finite;

Pericole

¢ Risc mediu de relocare a echipamentelor
clientilor catre alte tari cu costuri de
productie mai mici sau cu un nivel de
automatizare mai ridicat care sa le asigure
avantaj competitiv;

1.Este necesara o analiza la nivel

operational:

Logistica interna,

productie, comercializare,aprovizionare, dezvoltare tehnologica;
H.Feedback de la clienti si culegerea informatiilor din pietele tinta

logistica externa,

Puncte Forte

e Crearea departamentului comercial care
va avea misiunea culegerii acestor
informatii;

eExista un sistem de primire a
reclamatiilor, formulare specifice;

e Analizare reclamatii cu metoda 8D;

Puncte Slabe

¢ Nu se poate utiliza numarul reclamatiilor
ca element de masura a satisfactiei
consumatorilor si este nevoie de sondajul
periodic prin care trebuie sa se incerce si
consolidarea relatiei cu clientul;

¢ Analiza pierderilor anumitor proiecte
(realizare oferte) este incompleta de cele
mai multe ori;

« Intretinerea relatiei cu clientii in vederea
mentinerii afacerilor existente si
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atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

dezvoltarea de noi business-uri;

Oportunitati Pericole

eTarguri si expozitii; e Benchmarking realizat de catre
eCererea de cotatii de pret la concurenti concurenti;

pentru a face un studiu comparativ; eCulegerea de informatii eronate;

e Abonamente la reviste de specialitate;

in concluzie, din analiza SWOT reies unele masuri care trebuiesc luate in
cadrul companiei pentru a rezista pe piata si pentru a-si multumi clientii. Pentru o
eficientizare a productie este necesar a se realiza un plan de mentenanta pentru
utilajele cu uzura fizica mare.

Strategia pe termen scurt propusa a fost aceea de creare a unor strategii de
negociere cu furnizorii, pentru a obtine un pret bun la materia prima achizitionata.

Strategia pe termen mediu si scurt este cresterea nivelului calitativ al
produselor realizate prin implementarea sistemului Kaizen si Six Sigma, astfel se
mentin clientii existenti si se pot contracta clienti noi.

Luarea in considerare a ideilor oferite de angajati. Acest lucru trebuie premiat
in functie de rezultatele obtinute in urma aplicarii ideilor care se dovedesc a fi
viabile.

5.3 Analiza SIPOC pentru atelierul de asamblare

In cadrul acestui process de restructurare analize s-a convenit realizarea
analizei SIPOC pentru un atelier de asamblare cabluri din industria automotive,
deoarece compania intampina probleme legate de eficientizarea proceselui de
asamblare. In urma acestei analize se urmé&reste obtinerea unor solutii de
restructurare si reducere a costurilor de productie.

Analiza SIPOC, reprezinta o metoda de imbunatatire a performantelor liniiei
de productie si identificarea tuturor elementelor care pot aduce beneficii unui proiect
inainte de fi pus in practica. Pentru aceasta analiza se aplica principiile_Six Sigma.
Utilizarea acestei analize duce la identificarea impactului pe care-l au furnizorii
asupra succesului proiectului aflat in desfasurare. Analiza SIPOC este o alta metoda
de a evidentia situatia sectiei de productie prin care se vizualizeaza fluxul
tehnologic, punctele unde se poate realiza situatia actuala si punctele de
imbunatatire care pot fi imbunatatite.

Diagrama SIPOC reprezinta instrumentele folosite de managementul
companiei in vederea identificarii tuturor elementelor relevante pentru
imbunatatirea proiectului care urmeaza a fi lansat sau a unui proiect deja lansat
[Ker-88]. Pentru urmarirea procesului de productie trebuie sa fie prezentati pasii
procesului de asamblare si secventele pe care le urmeaza materia prima pentru a
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ajunge produs finit. Analiza performantelor posturilor de asamblare se realizeaza
utilizand aplicatia informatica realizata in care se introduce datele cerute astfel incat
sa rezulte o serie de indicatori, care denota situatia efectiva pentru postul sau
utilajul analizat.

Termeni privind calculul eficientizarii operatiilor:

Timp total, reprezinta timpul alocat unei operatii sau timpul teoretic de
munca;

Pauze scurte, sunt pauzele de odihna(in cazul operatorilor care au o
munca solicitanta si necesitda o pauza de 5 minute la fiecare ora lucrata);
Pauza de masa, conform codului muncii in vigoare angajatii au dreptul la o
pauza de masa cu un total de 30 minute;

Timp de oprire, reprezinta opririle neplanificate care se intalnesc in
timpului unui proces de productie datorita defectarii utilajelor sau
dereglarilor aparute la acestea;

Cadenta teoretica, reprezintd miscarea liniei de fabricatie si care este
stabilit de managerului de proiect;

Piese totale: numarul total de piese realizate in unitatea de timp data;
Rebuturi: numarul de piese neconforme in prima faza(exista, rebuturi
recuperabile, nerecuperabile);

Timpul de productie planificat se obtine din timpul total de munca minus
pause;

Timpul de productie efectiv, reprezinta diferenta dintre timpul de productie
planificat si timpii de oprire;

Piese bune: numarul total de produse obtinute minus numarul total de
rebuturi;

Cadenta realizata: piesele totale le impartim la timpul efectiv de
productie;

Pierderi: timp total al opririlor inmultit cu cadenta realizata, tactul efectiv.
62560400- reprezinta numarul de identificare al piesei realizate pe linia
de asamblare A;

Notatie utilaje:

1153 reprezinta utilajul de taiere cablu, reprezentand punctul de start al
productiei;

1154, 1210, 1211: masini de sertizat, folosite la sertizarea cablurilor;
Sertizarea: reprezinta procesul de fixare a cablului intr-o montura metalica
prin indoirea peretilor monturii;

203, post de asamblare manual pe cablu a unor cleme de fixare;

1156, post de cositorirea a monturii catre firele sertizate;

In cadrul atelierului de asamblare, existd patru linii de asamblare(Anexa 1).
Procesul de productie are punctul de plecare de la utilajul de taiere cabluri.
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atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

5.4 Analiza procesului tehnologic de taiat cablu pe masina 1153

Analiza activitatilor derulate la postul de tdiere cablu se realizeaza prin
metoda SIPOC( furnizori, intrari, process, iesiri si client)(fig.5.3). Postul 1153, este
punctul de start pentru intregul atelier de asamblare(fig.5.2)[Kap-87] Pentru
desfasurarea in conditii optime a procesului de taiere cablu am prezentat o analiza a
intregii actiuni, se poate considera o cutie neagra pentru utilajul de taiere cablu.

Furnizor: lista obiectelor, uneltelor, serviciilor etc., fara de care nu se poate
demara procesul de productie;

Intrarile reprezinta lista de resurse materiale sau informatice necesare
desfasurarii in conditii normale a procesului de productie si care sa ne ofere
posibilitatea de a livra produsele cerute conform cerintelor impuse de client.

Procesul ne ofera imaginea pasilor urmati de materia prima intrata in proces
pana ajunge produs finit.

Iesiri: lista cu produse finite sau semifinite oferite clientului, in cazul nostru
postului de asamblare imediat urmator;

Clienti: lista utilizatorilor produsului furnizat;

1210 -~ CAGR —> CAGR —> CR
1153 $1209—= 296/204 —> CR —> 1207
N ‘\_\:; /
1211 -
y 1124 > CR —> CR = CR
1154
——51156 —> CR

Fig.5.2 Masina de taiat cablu

Furnizor Intrari Proces Iegiri Clienti
Rolele de cablu Rulare cablu o Postul de lucru 1210
- Produse semifinite 05tul de Jucru
Masina de taiat bl I e e | tosrceceiomasi [ BEEILE
asina de taiat cablu sfarsit OF: ostul de lucru
Energie Procedura de lucru \l! Postul de asamblare 1211
Clientul Com:lr?dramgggblun Selectare program de taiere,
Magazie it pentru fieca tip de cablu si
jate numarul total de cabluri,
pentru fiecare referinta

Verificare toleratana la fiecare
lotde cabluri taiate

T

Produse semifinite
(cabluri de diferite
marimi)

Fig.5.3 Analiza postului de taiere cabluri prin metoda SIPOC
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Analiza eficientei utilajului 1153 pentru referinta 62560400

Puncte tari Puncte slabe
Capacitate de productie mare; e Timp de asteptare mare pentru
Calitatea foarte buna, nu exista schimbarea operatiilor;
rebuturi inregistrare; e Spatiu depozitare fara o identificare
Utilaj automatizat; foarte buna a semifabricatelor;
Eficienta si calitate foarte buna; e Riscul de aparitie a pierderilor

datorita zonei de depozitare si
faptului ca nu exista o identificare
corespunzatoare a cutiilor;

e Exista un stoc foarte mare de cablu
in magazie, pentru fiecare referinta;

e Exista un timp mort in transportul
rolelor de la zona de depozitare
pana la utilajul de taiat;

e Exista o supraproductie de cabluri
taiate si in consecinta avem un timp
de asteptare mare, pana la
procesare.

Concluzii:

Exista un stoc semnificativ de cablu in depozit, de aceea este necesar a se
realiza o renegociere cu furnizorul pentru a se permite comenzi de cablu mai
mici(5000 m de cablu).Pentru viitor se recomanda gasirea altor furnizori, pentru
o livrare mai rapida si care sa accepte si comenzi mai mici;

Incercarea clasificarii furnizorilor pe tipuri, gradul I, gradul II in functie de
cantitatea materiilor prime furnizate.

Reamplasarea liniei si a postului de tdiere astfel incat sa avem un spatiu de
depozitare suficiet pentru a tine in apropierea masinii rolele de cablu utilizate cel
mai des(Anexa 2).

Datorita faptului ca exista o singura masina de taiat si deserveste mai multe linii
se realizeaza o supraproductie de cabluri taiate;

5.5 Analiza eficientei utilajului 1153 pentru referinta 62560400

Pentru referinta 62560400 a fost realizata analiza de eficienta. Tactul teoretic
este de 6576/h. In Fig. 5.4 se observd o cadentd realizatd de 165 de cabluri
taiate pe minut, avand in vedere ca ritmul teoretic este de 110 piese/minut.
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Timp total 1 (re= 80 Minute Timp de productie planificast ~ Timp total-Pauzd de masa 37 Minute
Pauze scurte 0 Pazas 0 Minute fiecare 0 Totzlminute  Timp de productie efectiv  Timp de producge planificat-Timp oprn 37 Minute
Pauza de masa 1 Palza 23 Minute fiecare 23 Totalminute ~ Piese bune Piese totale-rebutun 6100 Piese
Timp de opriri 0 Minute Cadenta realizata Piese totale/Timp de produce efecty 164,39 PPM
Cadenta teoretica 110,00 PPM(piese pe minut) Pierderi Timpi de opriri*Cadenta realizatd 0 Piese
Piese totale 6100 Piese

Rebuturi ) Ples

Disponibilitate  Timp de productie efectiTimp de producte planficat  100,00% Disponibilitate 0% 100,00%
Performanta  (Fiese totale Timp de producte efectv)Cadenty  149,88% Performanta 0 49,80
Caltate Piese bune Piese totle 100,00% Caltate 0 500 100,00%
Productivitate Disponibiltate x Performants  Caltate 149,88 Productivitate 8% 0% 143.86%

Fig.5.4 Coeficientul de eficienta realizat pentru referinta 62560400

Analiza eficientei operatiei de taiere cabluri se compune din:

Timpul efectiv de functionare a-I utilajului;
Pauzele prevazute de codul muncii;
Timpii de oprire neplanificati;
Cadenta teoretica;
Piesele totale realizate in perioada de timp analizata;
Numarul de rebuturi existente in timpul efectiv de productie;
Modelul de calcul este redat in Anexa 5. Acest model de calcul ofera o imagine
clara a eficientei utilajului sau postului de lucru pentru care se realizeaza calculul.

YV V V V V VY

5.6 Analiza operatiei de taiere cabluri si gasirea solutiilor de
restructurare a procesului

Startul procesului de productie in cadrul sectiei de asamblare este dat de
procesul prin care realizam tdierea cablurilor. Utilajul este prevazut sa lucreze fara
operator fiind automatizat, singura interventie a omului se realizeaza in momentul
de incarcare cu materia prima necesara taierii, setarea programului de taiere si
verificarea parametrilor de tdiere astfel incat sa se respecte toleranta acceptata.

Cablurile sunt taiate si asezate pe un raft, in imediata apropiere a utilajului.
Metoda de identificare a semifabricatelor este notarea informatiilor privitoare la,
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Analiza operatiei de taiere cabluri si gasirea solutiilor de restructurare a procesului

operatia din amonte(operatia de taiere notata cu 10), numarul total de cabluri(de
exemplu 1000) si referinta(65250300). De cele mai multe ori produsele nu sunt
identificate corespunzator iar timpul de stationare pe raft ajunge la cateva luni
existand riscul de pierdere a semifabricatelor tdiate, datorita informatiilor
insuficiente de pe eticheta de identificare. Este necesar a se realiza un model de
eticheta pentru fiecare referinta, astfel sa se poata deosebi mai bine cutiile cu
materie prima si tot in acelasi timp pentru reducerea timpului de cautare din partea
operatorilor.

Tabelul 5.1 Model de eticheta propus pentru numerotare cutii

Referinta Operatia anterioara | Operatia viitoare

Nr.
Cabluri

Un model de restructurare pentru acest post de lucru consta in reamplasarea
masinii de taiat impreuna cu locul de depozitare al rolelor de cablu, conform Anexei
2. Langa utilaj, vor fi amplasate doua rafturi a cate 5 nivele fiecare, pentru stocarea
cablurilor tdiate. In continuare se face o impértire a rafturilor in doud, astfel incat sa
existe un total de 16 locuri pentru depozitarea cutiutelor cu cabluri, iar ultimele
doua rafturi vor fi pentru a depozita rolele cu subcomponente. Notarea rafturilor se
va face cu o tablitd pe care va fi notat numarul de referinta pentru fiecare produs,
iar pe fiecare raft cu referinta vor fi asezate cutiute care vor avea ca si continut
cablurile din ansamblul final. Identificarea se face prin realizarea unui biletel cu
operatia care a fost realizata si numarul de fire din cutie. Pe fiecare cutiuta in parte
0 sa existe un biletel lipit, inscriptionat cu numarul de referinta pentru produs,
lungimea cablului si denumire. in continuare, pentru identificarea numarului de
cabluri existente in respectiva cutiuta o sa existe un biletel care cuprinde, referinta,
numarul de cabluri si operatia finalizata. Avand in vedere ca exista un suprastoc de
cablu pe role, exista posibilitatea de a tine un stoc de cabluri tdiate pentru o
productie de unul sau doua schimburi fara a creste stocul; in momentul in care se
iau firele taiate din stoc, operatorul o sa completeze un biletel cu numarul de fire
luate, tipul firului, referinta si o sa-l aseze intr-o tavita langa masina de taiat, astfel
ca reglorul sa poata taia cablurile necesare pastrarii stocului de rezerva.

Avand o asezare ordonata pe referinte a cablurilor tdiate pe rafturi, scad sansele de
a ramane depozitate cu lunile si a se pierde in cele din urma.

Taierea cablurilor se va face in functie descrescatoare, de la operatia cea mai
lunga pana la operatia cea mai scurta, iar pe partea de stocuri se incearca sa se
mearga pe stocul minim. Reamplasarea masinii de tdiat si a locului de depozitare
are ca si scop reducerea timpilor de transport a rolelor din depozit si pana la locul de
taiere, in acest loc o sa fie depozitate referintele de cablu cel mai des utilizate.
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Exemplu de programare a productiei

Materia prima este adusa din magazie, si urmeaza o serie de pasi care

trebuiesc urmati conform procedurilor de lucru dupa cum urmeaza: se asaza rola de
materie prima pe Iintinzator, se taie cablu de control, verificare toleranta,
inregistrarea acestuia in fisa de productie si se continua taierea, daca sunt
respectati parametrii;
La fiecare sfarsit de saptamana se calculeaza necesarul de cabluri tdiate pentru
saptamana care urmeaza, in functie de comenzile primate de la client, astfel in
schimbul de sambata, daca se lucreaza, si cel de luni reglorii au datoria sa taie
necesarul de cablu pentru intreaga sdptdmand care urmeazi. In acest moment
exista un excedent de cablu taiat si de materie prima inmagazinata.

In tabelul 5.2 este evidentiat stocul existent in momentul TO, adicd dup3
taierea cablului si in momentul T1, dupa sertizare, acest stoc este cel vizualizat in
zona de depozitare cabluri, si nu sunt incluse nodurile existente in magazie.

Tabelul 5.2 Stocul existent in cadrul atelierului de asamblare si stocul

propus
Nr. Numar de Q total | Q total | Valoare | Valoare | Q total | Q total | Cost/fir | Valoare
crt referinta de stoc 2 a de a de Stoc 1 Stoc 2 (EU) stoc P.
fire(stoc | (buc) stoc1 stoc2 propus | propus (EU)
1) buc (EU) (buc) (buc)
1 62558660-N0 10000 200 0.02
6000 120 0.02
2 62558660-N1 10000 200 6840
2000 20 1710 0.005 34.2
3 62558660-N2 2000 40 5130
1710 0.005 34.2
2000 40
4 62558660-N3 4000 80 7500 1500 0.005 30
5 62558660-N4 11000 220 6420 2137 0.005 43
6 62558660-N5 10260 1710 0.005 34.2
7 62558660-N6 5130 8.55
800 80 1710 0.005
17.1
8 420139-00 1350 1350 0.007 12
9 420201-00 8800 8800 2250 2250 0.009 20
10 34089148 70 2.1 720 720 0.007 5.04
50 1.5 720 720 0.006 4.32
1000 30 720 720 0.006 4.32
500 15 720 720 0.006 4.32
720 720 0.006 4.32
11 61565414 7400 148 3600 900 0.005 4.5
12 62557400 4400 176 2836 1418 0.005 7.09
13 62559400 2250 450 0.005 2.25
14 62560400 10100 404 2625 525 0.005 2.62
15 62562400 2025 675 0.005 3.37
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16 62563401 60 4.8 1360 340 0.005 1.7
Total stoc 1668 133.4 276.92

Stocul propus (stocul ideal) atat Tnainte cat si dupa sertizare este calculat
pentru 7.5 ore de functionare a liniei de asamblare. Cantitatea din stocul 1
reprezinta stocul 2 inmultit cu numarul de fire care compune produsul finit. Stocul
de semifabricate propus este pentru 7.5h de productie.

Pentru linia de asamblare C, din Anexa 1 exista un cablu comun
CABLEFRLY035GS, iar pe stoc cantitatea de cablu este de 19000 m. Calculul costului
de siguranta se realizeaza prin formule matematice care sa ne confere posibilitatea
de a previziona cu aproximatie stocul tampon necesar mentinerii nivelului de
productie existent.Stocul total de cablu necesar intr-un an se calculeaza tinand cont
de unele restrictii legate de contractile de achizitie prin care comanda minima este
de 10.000 m cablu. Este previzionata o productie de 582.000 de cabluri in 2012,
pentru care este nevoie de 90.792 m cablu, la un pret de aprovizionare de 0.10
Euro/m cablu. Necasarul de cablu pentru sase saptamani de productie este de
13104 m, + 30%. Pregatirea unei noi comenzi de aprovizionare costa 1310 euro,
aproximativ, plus transportul 50 Euro. in total costul de aprovizionare este de 1360
Euro, stocul pentru 6 saptamani de fabricatie, iar pretul de stocare este de 0.02
euro/1000 euro stoc. Se va realiza un calcul pentru stocul optim de aprovizionat,
numarul anual de aprovizionari si intervalul intre doua aprovizionari successive si
marimea cheltuielilor de aprovizionare, a cheltuielilor de depozitare totale de
gestiune aferente stocului optim, inclusiv relatiile dintre acestea.

Optimizarea marimii tocului, pornind de la relatia formarii costului total:

CT:Ca+Cd=g-ca+S'2pa-cd (5.1)

Min CT =Ca+Cd

Cq = 90792x0.14+0.02*9079/1000=9079.2+0.18=9079.18 euro.
Ca= 14000x0.156x0.1=218.4 euro/saptamani

N= 2184 m/saptamana

P.= pretul de achizitionare

Cq=costul de stocare

N=productia previzionata pentru anul in curs

C,=costul cu pregatirea unei noi comenzi

2.N -
8CT=O: _ﬁz.ca_k&.cd:O:ﬁz.ca:&'Cdi S = —Ca
oS S 2 S 2 Pa - Cq

optim
Pa - Cy

a) Stocul optim de aprovizionat;
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2-N- . .
Sopin = 2 = Sy = \/2 907921310 _ 440,00
Pa - Cqy 0.1-0.02

b) Numarul anual de aprovizionari si intervalul intre doua aprovizionari
successive;

n= N , (5.3)
Soptim
n= 90.792 =6.92 ~ 7 aprovizionare
13.104
j1 _360 (5.4)
n n
i = 360 =51zile
7

Din analizele realizate se poate observa o intarzaiere de aprovizionare intre 1 si 5
zile, perioada de aprovizionare.

c) Marimea costurilor de aprovizionare, a costurilor de depozitare si a costurilor
totale de gestiune aferente stocului optim;

CT =Ca+Cd (5.5)
N
Ca=—-c 5.6
5 Ca (5.6)
a= 90.792 1360 = 9422 euro
13104
S- .0.
Cd = pa.cd:Cd:&;Ol.o_oz:lg euro

CT =Ca+Cd =9435euro

Modelul matematic poate fi aplicat doar in ideia in care exista o productie
constanta fara variatii. La o variatie de +30%, care poate sa apara, aceste formule
pot fi aplicate, doar cd rezultatele nu mai sunt atat de convingdtoare. in acest caz
este necesar sa se realizeze un model matematic prin care se poate calcula stocul
pe o perioada de 6 saptamani, cat dureaza timpul de aprovizionare pentru cablu.

d) Analiza situatiei actuale pentru linia de asamblare A (Anexa 1)

Linia de asamblare reprezinta posturile de lucru(Anexal), masinile implicate
in procesul de asamblare si zonele de depozitare. in graficele urmatoare este
prezentata situatia actuala pentru linia de asamblare A, unde sunt asamblate doua
tipuri de cabluri utilizate la sistemul de franare al autoturismului. Fig.5.5 evidentiaza
variatia productiei pe cele 12 luni din anul 2010. Existand un minim in luna februarie
si un maxim de productie in luna iunie. Fiind un singur client pentru aceste produse
variatia productiei are loc in functie de necesarul de materie prima a clientului, care
la randul lui depinde de clientul final. Exista un contract in care se accepta o rata a
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rebuturilor de 15 piese la 1 milion de produse livrate, cu conditia ca pana in anul
2014 aceasta rata sa scada pana la 5 piese.

Cantitatea realizata

120000

105088
100000
81450
80000 72199
59079 62708 l
60000 52107
42016
40000 52 l M Cantitea realizata
255935595
20000
2750
0
Q& @ @ W@ N @ @ X @ @ @ &
o'b‘\ o’bﬂ\ & XL R ¢3>‘° & F T
S & & R S M L& & &S
& KQ:O x@ (’,\'o O\Q/ (_’Qz
%@Q fe) & 60

Fig.5.5 Productia realizata in anul 2010 pe linia de asamblare A

Rebuturile care au rezultat pe linia de asamblare sunt preponderent rebuturi
realizate ca si piese de control sau piese de reglaj, iar celelalte tipuri de rebuturi
dupa cum reies din Fig.5.6 sunt nesemnificative. Fiind un numar foarte mic de
rebuturi, acest lucru se poate datora bunei functionari a liniei de asamblare sau o
nenotare a defectelor.

500 455
450
400
350 M Piese de control
300 o 275 M Piese de reglaj
. Il [ Asamblare NC
200 1150
150 34 M Oxidare
i
100 76 [ Deformare
50 /
0 U L T T = T |/

10 20 30 40 58

Fig.5.6 Tipurile de rebuturi

159

BUPT



Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Analizand fig. 5.6, se poate concluziona ca nivelul calitativ al produselor este
unul foarte bun. Obiectivul companiei este acela de a ajunge la 0 defecte in anii
urmatori.

In Fig. 5.7 s-a evidentiat incdrcarea posturilor de asamblare pe o perioada de
un an, moment in care se poate vedea cadenta practica pe fiecare loc de munca
individual, tindnd seama ca s-a lucrat in doua schimburi. Cadenta practica realizata
pentru anul 2010 a fost de 88 piese/h, iar incarcarea pe utilaje si posturi de lucru a
fost de 30%.

Cantitatea totala pe fiecare operatie si
numarul total de ore

2 400000

S 300000

= 200000

g 100000

= 0

2 1153 1154 1156 | CAGR

Incarcare postur

M Numarul de ore total 35 950 1896.05 | 4193.6 612
M Cantitatea realizata 197780 | 322396 | 315772 | 313151 | 294863

Fig.5.7 Numarul total de piese pe un an

Teoretic numarul total de piese care apare la masina 1153 ar trebui sa fie
acelasi la toate posturile de asamblare deoarece acest produs este realizat cu un
singur fir. Aici apar carente legate de inregistrarea datelor in sistem, si in acelasi
timp inregistrare care are loc in fisa de lucru a fiecdrui post. in fisa de incidente, la
fisa postului nu apare nimic notat, legat de incidentele produse, desigur acesta este
un lucru greu de crezut ca intr-un an de zile sa nu fie identificat nici un incident,
legat de calitatea produselor, cum ar fi, rebuturi din eroare umana, rebuturi de la
furnizori sau rebuturi tehnice. Fig.5.8 reprezinta o vizualizare panoramica a
productiei pe anii, 2010, 2011 si o previziune de productie pentru anul 2012. La o
productie estimata de 582.000 piese, un tact teoretic de 300 piese, acestea pot fi
realizate in doua schimburi intr-o perioada de 129 de zile astfel incat posturile de
munca sa aiba o incarcare de 100%.
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Cantitatea pe ani

g 582000
o= ROl 435233

()]

"

3 400000 e

2

& 200000 B Cantitatea pe ani
T

©

% 0

= 2010 2011 2012

c

3 Anul de fabricatie

Fig.5.8 Evolutia productiei pe trei ani
In graficul de mai sus se poate observa o crestere a productiei, lucru care se
datoreaza cresterii constante a cererii din partea clientului.

5.6.1 Analiza privind eficienta pentru linia de asamblare A

Imaginea din figura 5.9 reprezinta analiza eficientei pentru anul 2010 pe
intreaga linie de asamblare, observandu-se nivelul procentual al indicatorilor atinsi.

Timp total 1335 Ore= 80100 Minute Timp de productie planificat Timp total-Pauza de masa 75060 Minute
Pauze scurte 0 Pauza# 0 Minute fiecare 0 Total minute  Timp de productie efectiv.  Timp de productie planificat-Timp opriri 71910 Minute
Pauza de masa 168 Pauza# 30 Minute fiecare 5040 Total minute  Piese bune Piese totale-rebuturi 313709 Piese
Timp de opriri 3150 Minute Cadenta realizata Piese totale/Timp de productie efectiv 4,4 PPM
Cadenta teoretica 5 PPM(piese pe minut) Pierderi Timpi de oprin®Cadenta realizatd 13832 Pigse
Piese totale 315772 Piese

Rebuturi 2063 Piese

Disponibilitate  Timp de productie efectiv/Timp de productie planificat ~ 95,80% Disponibilitate 90% 95,80%
Performanta (Piese totale/Timp de productie efectiv)/Cadentd 87,82% Performanta 95% 87.82%
Calitate Piese bune/Piese totale 99,35% Calitate 99.90% 99,35%
Productivitate Disponibilitate x Performant3 x Calitate 83,59% Productivitate 85.00% 83,59%

Fig.5.9 Eficienta liniei de asamblare A pentru anul 2010

Acesti indicatori care reies din analiza de eficientd ne oferd o viziune clara
asupra performantelor realizate pe aceasta linie de montaj si punctele unde se mai
pot face imbunatatiri.

In Fig.5.10 este reprezentatd eficienta pe fiecare post de lucru individual
observandu-se de asemenea eficienta maxima atinsa pe posturile 1153 si la postul
de asamblare 203. La o eficienta peste 85% se poate considera ca postul respectiv
isi realizeaza tinta propusa.
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Nivelul eficientei pentru linia de
asamblare A

100.00%_100.00%

93.33%
100.00% -

. 72.99% /
DS 60.94%

60.00% -

40.00% - I OEE

20.00% - / / / /

0.00%

1153 203 1154 1156 CR
Posturile de asamblare

Variatia OEE pentru un schimb

Fig.5.10 Coeficientul de eficienta al liniei de asamblare

In Fig. 5.11 este reprezentatd incdrcarea posturilor de lucru, care cuprind
capacitatea teoretica de fabricatie si personalul necesar intr-un schimb de 7.5 h de
munca. Productia totala de 2250 piese realizate pe un schimb si orele efective de
munca pentru fiecare post de lucru in parte.

115 e > 203 e A R b 1156 > ..... —
C: 1800/h 300/h 300/h 180/180h 16667h
MP: 2250pcs 2250pcs 2250pcs 1125/1125pcs 2250pcs
TNP: 1.25h 7.5h 7.5h 6.25/6.25h 2.25h
ST: 100 pcs 100pcs 425pcs 0
HR: 1 1 2

Fig.5.11 Incdrcarea posturilor de lucru
C= cadenta teoretica
MP= materia prima necesara/numarul de cabluri necesare
TNP= timpul necesar pentru productie
ST= stoc tampon necesar astfel incat sa evitam o stationare a liniei de fabricatie
HR= necesar personal

Pentru linia de asamblare notata in Anexa 1lcu A, modelul de restructurare
este realizat in Fig.5.11. Printr-o standardizare a muncii pe posturi, cu timpul efectiv
de munca si cadenta teoretica realizata. Aceasta standardizare consta in relocarea
muncitorilor pe alte posturi de asamblare in momentul in care isi termina treaba la
postul la care a fost. De exemplu, un operator lucreaza 6.25 h la postul 1156, iar
dupd aceia timp de 1.25 poate s fie mutat pe alt post. inainte de aplicarea acestei
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restructurdri pe linia de asamblare A, lucrau 5 operatori. In momentul in care s-a
realizat standardizarea numarul operatorilor a scazut la 4 astfel ca reducem
costurile cu resursa umana cu 20%.

In urma procesului de restructurare startul productiei se face conform
graficului din figura 5.12:

Post deAIucru

CR >
1156 | —>
1154 >
203 2
1153 >
1.15h 7.5h 7.5h 6.25h 2.25h Timpr

Fig.5.12 Graficul reprezentand momentul de start pentru fiecare operatie in
parte

Startul primelor operatii se realizeaza in acelasi timp, astfel aici minimizam
stocul. Ideia a pornit de la dorinta de incarcare a posturilor la capacitatea lor
maxima, capacitatea teoretica. Startul pentru cele doua posturi sa fie realizate in
acelasi timp, deci sa existe un stoc de rezerva al materiei prime din operatiile
anterioare.

Necesarul de personal pentru a realiza cadenta teoretica de 300 piese/h, este
de doi operatori care sa lucreze 7.5h, doi operatori care pornesc munca cu 1.25h
mai tarziu, timp pana cand acesti doi operatori pot fi folositi la alte operatii pe alte
utilaje si un operator la controlul calitatii care lucreaza 2.25h. Astfel a fost realizata
o impartire a personalului necesar acestei linii de fabricatie, reducand astfel stocurile
la minim, deoarece in acest moment stocurile sunt de 2000 de cabluri taiate.
Necesarul de cabluri pentru stocul tampon este de 100 pcs la primul si al doilea post
de lucru, si o productie care se realizeaza de 425 pcs pana cand se incepe munca
efectiva la postul de lipire.

Incircarea linei de fabricatie se realizeazd in functie de comenzile
sdptdmanale venite de la client, comenzi care pot varia £30%. In Fig. 5.11 a fost
realizat o schema a ciclului de fabricatie si incarcarea pe posturi pentru un schimb
de 7.5 h. in concluzie, standardizarea muncii pentru intreaga linie de asamblare
duce la o crestere a eficientei si scaderea costurilor de fabricatie datorita repartizarii
eficiente a operatorilor. Restructurarea acestei linii a dus la o scadere a costului cu
resursa umana de 20%, lucru care reiese din standardizarea muncii.
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5.7 Analiza posturilor de asamblare pentru linia de asamblare A

5.7.1 Postul de asamblare manuala 203

Operatia de montaj este realizata de un operator care are obligatia de prindere
pe cablu a unui dispozitiv metalic de fixare si este descrisa in fig.5.13.
Furnizorii acestui post sunt postul de taiere din amonte si magazia. Din magazie se
primesc doua dispozitive de fixare a cablului, unul metalic si un alt dispozitiv din

plastic.
Furnizor Intrar Proces Teir Client;
Post de lucru 1153 Semifinit 1.0.1
Energie Holder plastic M?nt?r?hh?cljder N et 10,04 ot 102 ot e o 15
i ™| Holder metalic plastic-holaer fml  Semifinit 1.0,
Fumizor Holder plastic metalic
si metalic Halter suport
Furnizor halter suport

Montare semifinit 1.0.0.1 si
halter suport pe semifinit 1.0.1

Semifinit 1.0.2

Fig.5.13 Analiza SIPOC pentru postul de asamblare manuala

Puncte tari

e (Calificare usoara a operatorului;
pentru acest post;

e Prelucrarea manuala a cablurilor;

e Eficienta si calitate foarte buna a
produselor realizate pe acest post;

e Nu exista supraproductie la acest
post;
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Puncte slabe

Spatiu mic de asamblare;

Lucru la alte posturi pentru
asamblare subansamble;

Pierderea timpului cu transportul
laditelor de la postul de asamblare
anterior la urmatorul post de
asamblare;

Nu se pastreaza continuitatea pe
linie crescad astfel timpii morti din
ciclul de productie;

Se lucreaza si pe alte posturi
aceasta operatie, lucru care duce la
cresterea riscului de a se pierde
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semifabricate;

e Exista o serie de produse
reprelucrate, astfel se Iintalnesc
timpi dubli de productie pentru
acest produs si o crestere a
costurilor de fabricatie;

Concluzii

-Postul necesita o crestere a suprafetei de asamblare, adica adaugarea a inca o
masa de asamblare langa cea existenta; acest lucru este necesar pentru a elimina
asamblarea pieselor pe alte linii;

-Un management mai bun al timpilor de productie, de exemplu oprirea productiei
in momentul in care se face schimbul de tura care dureaza 2 h;

Eficienta realizata la postul de asamblare manuala, depaseste standardele

existente, acest lucru datorandu-se unei experiente crescute a operatorilor care sunt
distribuiti la acest punct de asamblare.

Timp total 8 Ora= 480 Minute Timp de productie planificat ~ Timp total-Pauzd de masa 457 Minte
Pauze scurte 0 Pauza# 0 Minutz fiecare 0 Total minute ~ Timp de productie efectiv  Timp de produce planificat-Timp oprii-~~ 457 Minute
Pauzi de masa 1 Pauzas 23 Minute fiecare 23 Totalminutz ~ Piese bung Piese fotale-rebutur 2700 Piese
Timp de opriri 0 Minute Cadenta realizatd Piese totale/Timp de productie efecv 5,3 PPN
Cadenta teoreticd 5,00 PPM{piese pe minLt Pierderi Timpi de opri®Cadenta realizatd 0 Piege
Piese totale 2700 Piese

Rebuturi { Piese

Disponibiitate  Timp de productie efectiv/Timp de productie planficst 100,000 Disponibilitate 0% 100,00%

Performanta  (Piese totale/Timp de productie efectiv)Cadem;  118,16% Performanta %Y 18,16%

Calitate Piese bune/Piese totale 100,00% Calitate 9 .90% 100,00%

Productivitate Disponibilitate % Performant3  Caltate 118,16% Productivitate B5.00% 18,16%

Fig.5.14 Coeficientul de eficienta pentru postul 203

Dupa cum se poate observa in figura 5.14, cadenta realizata a fost de 5,9
piese/minut, deci o crestere cu 18% comparativ cu tactul teoretic existent. Un alt
factor care a dus la o productie ridicata a fost si faptul ca pauza de masa a fost de
doar 23 minute.
Analiza utilajului de sertizat 1154

In cadrul procesului de sertizare(fig.5.15) se realizeazd eliminarea unei
portiuni de izolaj si prinderea montantului pe aceasta portiune. Exista posibilitatea
observarii rebuturilor de catre operator daca acesta isi da interesul.
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1210 -~ CAGR > CAGR > CR
1153 Y 1209—= 296/204 —> CR —= 1207
- _
y
1211 -
1124 ~ CR —= CR _= CR

hA |
—u

203,
e -

Fig.5.15 Masina de sertizat contactori
in acest pas al productiei se realizeaza aplicarea a doi contactori metalici pe
cablu. Rolul lor este acela de a realiza legatura cu un dispozitiv de control al
sistemului de franare pentru autoturism. Procesul de sertizare este descris in figura
5.16.

Furnizori Intrari Proces Iesiri Clienti
b | Semifinit 1.0.2 | == ) - |

Post de lucru 203 . i
* Ererge Contactor o1 | e Rebut Semifinit 1.0.3 Postul de lucru 1156

Magazie Rebuturi

Operator

Reglor

Sertizare contactor 2
Semifinit 1.0.3
Fig.5.16 Analiza SIPOC a postului de sertizat
Puncte tari Puncte slabe

e Masina automata de insertie; e Timp de reglaj ridicat;

e Eficienta ridicata; e Existenta posibilitatii de dereglare in

e Posibilitatea de a produce timpul functionarii;
semifabricate de calitate; e Un control evaziv sau defel din partea

e Existenta procedurilor de lucru; operatorului a cablurilor realizate;

e Dotarea postului cu toate e Lipsa unei persoane de la calitate
instrumentele necesare unei bune pentru o un control statistic;
desfasurari a procesului de e Neinregistrarea timpilor de oprire a
asamblare; masinii pentru reglaj;

e Lipsa informatiilor complete din fisa
postului cu privire la reburile
existente, rebuturi tehnice si rebuturi
create de operator;
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Concluzii
- Este necesara o analizd amanuntita a opririlor pentru un plan de mentenanta mai
bun;
-Inregistrarea informatiilor legate de opririle repetate;

Eficienta realizata pentru acest utilaj se calculeaza pe un ciclu de productie,
care dureazd 7.5h. In figura 5.17 se observd cd desi a avut o cadentd realizatd de

6,5 piese/minut, tot se inregistreaza o pierdere semnificativa datorata timpilor de
oprire neplanificati.

Timp total g Ore= 480 Minute Timp de productie planificat Timp total-Pauza de masa 450 Minute
Pauze scurte 0 Pauza# 0 Minute fiecare 0 Totalminute ~ Timp de productie efectiv  Timp de productie planificat-Timp opriri 330 Minute
Pauza de masa 1 Pauza# 30 Minute fiecare 30 Total minute  Piese bune Piese totale-rebuturi 2132 Piese
Timp de opriri 120 Minute Cadenta realizata Piese totale/Timp de productie efectiv 6,5 PPM
Cadenta teoretica 5 PPM(piese pe minut) Pierderi Timpi de oprirn*Cadenta realizata 779 Piese
Piese totale 2142 Pigse

Rebuturi 10 Piese

Disponibilitate  Timp de productie efectiv/Timp de productie planficat ~ 73,33% Disponibilitate 90% 13,33%
Performanta (Piese totale/Timp de producie efectiv)/Cadentd 129,82% Performanta 95% 129,82%
Calitate Piese bune/Piese totale 99,53% Calitate 99,90% 99,53%
Productivitate Disponibilitate x Performanta x Calitate 94,76% Productivitate 85,00% 94,76%

Fig.5.17 Indicatori de eficienta

Timpul de stationare a fost de 2h datorita lipsei de compozant. Pentru acest
timp de stationare ar fi necesar a se realiza o analizd a cauzelor care duc la lipsa de
composant in timpul procesului de productie si gasirea unor solutii de aprovizionare
prin care sa excludem aceste opriri ale productiei. (16.02.2012)
Analiza procesului de lipire a cablurilor cu cositor, postul 1156

Realizarea procesului de cositorire are ca scop in primul rand fixarea in
conditii foarte bune a cablului cdatre montant si in al doilea rand un transfer de
curent foarte bun(fig.5.18).

1210 = CAGR — CAGR — CR

1153 1209—= 296/204 — CR — 1207

\ -
\y 1124 —=CR — CR —> CR
203,
1154 NS > cr

Fig.5.18 Postul de cositorire
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atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Operatia realizata la acest post consta in cositorirea firelor dezizolate catre
conector, astfel sa existe un contact foarte bun intre acestea. Procesul poate fi
observant in figura 5.19.

H 3 Pr Vo H "

Furnizor Intri s Intréri Clientj
Post de ucry 1154 Semciﬁnitolﬂj

Energe o Cositorire Produs ft Postul de verficare CR

Magezie

Operator
Aparate de lipit

Aspiratoare

Y
Produs fint
Fig.5.19 Analiza postului de lipire
Puncte tari Puncte slabe

e Existenta aspiratoarelor de fum; e Absenta unui operator de la acest

e Aparate de lipit de o calitate post poate duce la o scadere abrupta
superioara; a productiei;

e Dotarea fiecarui post cu dispositive de | e Printr-o manevrare rapida a cablurilor
lipire, astfel se obtine o productie exista riscul de a crea defecte, prin
constanta; ruperea izolatiei;

e Personal calificat pentru aceste
operatii;

Concluzii

Treinuirea mai multor operatori care sa poata lucra la acest post;

Personalul de la calitate care face controlul statistic al produselor ar trebui sa faca
sesizari ori de cate ori observa nereguli ;

Motivarea personalului pentru a creste atentia la realizarea produselor;

Eficienta care se realizeaza in acest moment la postul de lipire(fig.5.20) se
datoreaza experientei operatorilor si folosirii unor dispozitive pentru asezare a firelor
astfel incat sa existe o eficienta mai buna datorita reducerii miscarilor multiple
pentru asezarea firelor.
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Timp total 8 Ore= 480 Minute Timp de productie planificat ~ Timp total-Pauzz de masa 430 Minute
Pauze scurte 0 Pauza# 0 Minute fiecare 0 Totalminutz  Timp de productie efectiv  Timp de productie planificat-Tmp cprin~—— 420 Minute
Pauza de masa 1 Pauza# 30 Minute fiecare 30 Total minute ~ Piese bune Piese totale-rebutur 1428 Piese
Timp de opriri 30 Minute Cadenta realizatd Piase totale/Timp de productie efectiy. 34 PRM
Cadenta teoreticd 4 PPM(piese pe mindt) Pierderi Timpi de aprin*Cadenta realizatd 102 Piese
Piese totale 1428 Piese

Rebuturi { Piese

Disponibilitate  Timp de productie efectiv/Timp de producte planficzt~ 93,33% Disponibiliate 0% §3,3%
Performanta  (Piese totale/Timp de producge efecti)Cadents  85,00% Performanta %% §3,00%
Calitate Piese buni/Piese totale 100,00% Calitate 9% 90% 100,00%
Productivitate Disponibiitate x Performant » Calitate 7933% Productivitate 00% 1335

Fig.5.20 Analiza eficientei postului de lipire

Existand un timp de oprire de 30 minute, neprecizat, se ajunge la un tact de
3,4 piese /minut, si o pierdere de 102 piese. Aceste piese vor fi realizate in schimbul
de noapte pentru a se atinge tinta de produse finite stabilite.
Analiza punctului de verificare a calitatii produselor, postul CR

Procesul de control al calitatii se desfasoara din punct de vedere vizual si nu
functional, adica printr-un tester electric la postul de control CR, fig. 5.21.
Operatorul de la postul de verificare observa daca produsul indeplineste conditiile
impuse de client, sa nu fie interupt cablul, cositorire conform proiectului, etc.
Produsele considerate bune se stocheaza in cutii, cate 250 piese/ cutie si etichetate
conform instructiunilor oferite de client.

1210 = CAGR — CAGR — CR

1153 1209—= 296/204 — CR — 1207
=
\%-J 1124 —= CR — CR — CR

203,
154> 1156 RN

Fig.5.21 Postul de control al calitatii

169



Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
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Controlul calitatii pentru acest produs se realizeaza vizual, de catre un
operator. Datoria acestuia consta in observarea surplusului de cositor existent si al

eventualelor dezizolari ale cablului.

Fumnizori Intrari Proces g -
Postcelu 1156 Proos Tegiri Clienti
Eer Pungi pentru
* ambalare Veriicare o]
g;frg?oer = Elastic prindere produs finit
Aparate de lpit pungi Cut\Lge[h}otntare Produs fint OK Clent
Furnizor pungi . (t:.fee Rebut
Furmizor elstc prindere ! ega' are
Clientul final . rf[on
identificare
Produs finit OK
Fig.5.22 Analiza postului de verificarea calitatii
Puncte tari Puncte slabe
e Personal calificat pentru controlul e Lucrul pe acelasi post mai multe
calitatii; ore;
e Eficienta ridicata la realizarea e Orele suplimentare lucrate, duc
controlului; la un risc crescut de aparenta a

e Posibilitatea de a lucra la mai multe
posturi, a operatorilor;

Concluzii

- Lucrand un operator mai mult de 8 h pentru o referintd sansele de a trece
neobservate produsele neconforme cresc(operatorul oboseste, iar neschimband
referinta, defectele devin nedetectabile);

- S-a propus ca la fiecare ora lucrata sa se faca o pauza de 5 minute pentru
odihnirea ochilor;

- Ar fi necesar sa fie notate toate tipurile de defecte existente conform fiselor de
produs, fara a se omite sau sa se retrimita aceste produse spre a fi reparate;

- Omiterea notarii defectelor in fisa de defecte, duce la o prezentarea unei imagini
deformate legate de eficienta operatorilor dar si o crestere a costurilor de
productie.

Eficienta care se realizeaza pe acest post(fig.5.23) este de 60.94% cu 25%
sub limita considerata foarte buna. Acest fapt se datoreaza tactului teoretic aplicat
pentru aceasta operatie. Fiind un post cheie in cadrul ciclului de productie, tactul

defectelor;
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teoretic stabilit trebuie sa aiba un ritm in care, operatorul sa poata vizualiza in
conditii foarte bune produsul, fara a avea produse neconforme ajunse la client.

Timp total 8 Ore= 480 Minute Timp de productie planificst ~~ Timp totalPauza de masa 430 Minute
Pauze scurte 0 Pauzat 0 Minute fiecare 0 Totalminute  Timp de productie efectiv ~ Tmp de producgie planficat-Tmp oprr—— 300 Minute
Pauzd de masa 1 Pauzas 30 Minute fiecare 30 Total minute ~ Piese bune Piese totale-rebutur 2194 Piese
Timp de opriri 150 Minute Cadenta realizatd Piese totale/Timp de productie efecty 7,3 PPM
Cadenta teoreticd 8 PPM(piese pe minut) Pierderi Timpi de opri*Cademiarealizatdy 1100 Piese
Piese totale 2200 Piase

Rebuturi 0 Piese

Disponibiitate Timp de producte efectv/Timp de producte planficat ~ 66,67% Disponibilitate 0% 6,67%
Performanta  (Piese totale/Timp de producye efectv)/Cadenty  91,67% Performanta %% $1,67%
Calitate Piese bune/Piese totale 99,73% Calitate % 50% $33h
Productivitate Dispanibiitate ¥ Performant » Caltate 60,94% Productivitate 8 0% 0,34

Fig.5.23 Eficienta postului de verificarea calitatii

Pentru un timp de oprire atat de mare ar fi necesar sa existe in fisa postului o
explicatie. La o productivitate de 60,94%, operatorul se afld sub nivelul stabilit ca
nivel de referinta. Nivelul calitativ este de asemenea sub cel previzionat. Avand in
vedere ca analiza se face pe un produs din industria automotive, este necesara o
crestere a calitatii pieselor.

Analiza SIPOC pentru linia de asamblare A

In figura 5.25 este realizatd analiza pentru intreaga linie de asamblare.
Aceasta imagine creata ne ofera posibilitatea de a observa desfasurarea intregului
proces de productie cu furnizorii existenti, intrarile in sistem, fluxul tehnologic al
procesului, iesirile din sistem si clientul final.

1210 = CAGR — CAGR — CR
T
_ ‘1209'—:3 295/204 —= CR —= 1207
\\\\I‘ 1211 /
“\ ~

N 1124 —— CR — CR — CR

__

Fig.5.24 Linia de asamblare A

£
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Linia de asamblare A, este marcata cu culoarea rosie in figura 5.24, si se poate
observa fluxul de productie pe posturi de asamblare.

Furnizori

Reglor
Masina de taiat cablu
Posturile de munca
Operatori
Instrumentele necesare
asamblarii
etc
Furnizori componente
Magazie
Masina de sertizat

Intrdri

Cablu pe rola

Holder plastic

Holder metalic

Halter suport

Contactori(2)

Cositor pentru
lipit

Proces

Montarea subansamblelor la
postul 203

v

Sertizare contactori, 1154

y

Sudare contactori, 1156

v

Control final produs finit, CR

Tesir Clienti
Cabluri ca si produse
fnite Clientul
= Rebuturi cabluri )
Cadenta realizata
1 Operator Observatii legate de
timpii de reglaj

—>{ 1 Operator
—>{ 2 Operator
1 Operator

Fig.5.25 Analiza liniei
Puncte tari

e Posibilitatea crearii unui flux

continu de productie;

e Cerere ridicata pentru unul din

produsele asamblate;

e Posibilitatea cresterii capacitatii
de productie pentru intreaga linie;

e Nu exista operatii in plus
aducatoare de costuri;
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de asamblare A

Puncte slabe

Nerealizarea unui flux continu in
acest moment;

Realizarea unor operatii la alte
posturi decat cele prevazute pe
linie;

Timpul de reglaj ridicat la masina
de sertizat;

Existenta unui stoc mare de cablu
pe rola;

Perioada de aprovizionare foarte
mare, creaza un surplus de stoc;
Putere mica de negociere cu
furnizorii;

Lipsa unei persoane de la calitate
care sa realizeze control prin
sondaj a produselor asamblate;
Subincarcare pentru unele posturi
de asamblare;

Lipsa rebuturilor pe linie, deci lipsa
de transparenta;
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e Nu exista o autoritate clara din
partea responsabilului de schimb;

e Timpi morti ridicati in momentul in
care se realizeaza schimbul;

Concluzii

Prima masura de restructurare este aceia de reamplasare a liniei conform Anexei
2
Incarcarea posturilor de lucru la capacitatea de 100% pe fiecare post(Fig.5.9)
Trimiterea unui om de la calitate pentru supravegherea intregii linii si in special
in punctele care creeaza cele mai multe defecte;
Impértirea personalului astfel incat s& existe o incdrcare maxima pe fiecare post
de lucru Fig. 5.10;
Este necesara notarea tuturor opririlor pentru fiecare masina in parte, o fisa
tehnica la fiecare masina, astfel la sfarsit de zi, saptaméana, luna, sa existe
posibilitatea realizarii unui grafic cu eficienta pe fiecare post ;
Sensibilizarea personalului in ceea ce priveste cresterea calitatii produselor
realizate;
Afisarea pe fiecare masina a timpilor morti din luna curenta si pierderea creata
companiei datorita stationarii;
Este necesara o corelare a datelor existente in sistemul informatic de gestiune a
productiei si fisele de productie pe fiecare post de lucru;
Constientizarea sefilor de schimb de notare in fisele de productie a realizarilor
reale in timpi reali a productiei realizate;
Realizarea pentru fiecare lot a unei analize astfel incat sa se observe numarul de
rebuturi realizate, postul unde s-au creat rebuturile si care sunt costurile
implicate de aceste rebuturi;analiza uzurilor morale pentru utilajele de pe linie,
astfel incat echipa de mentenanta sa aiba o evidenta clara pentru fiecare utilaj si
echipament existent;
Existenta unui plan de mentenantg;
Incercarea cresterii numarului de furnizori, crearea unei retele de furnizori;
furnizori de gradul I de la care se face aprovizionarea, 80% din necesarul de
materii prime, furnizori de gradul II 20%, diferenta intre acesti furnizori este
aceea de pret de achizitie;
Consider ca este necesar a avea doi furnizori pentru o siguranta a furnizarii si
pentru a scadea riscul de intrerupere a productiei.

In urma restructurdrii s-a redus personalul cu 30%, redus in ideia de a fi

utilizat la alte operatii pe alte utilaje sau posturi de asamblare.
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Tabelul 5.3 Stocul de materii prime existent si propus

Nr. crt Numar de 1153 203 1154 1156 CR Total
: referinta | (b/h) | (b/h) | (b/h) | (b/h) | (b/h)
A/cadenta 420139-00 1800 300 300 360 1000
Personal 1 1 5 1 5
necesar
Personal
L 1 1 1 1 4
restructur
are
Stocul 5000 0 0 0 0 5000
existent
Stocul 100 | 100 | 425 0 0 625
propus
Pret Mp 0.04 | 0.08 | 0.11 0.23
Valoare
stoc 200 200
existent

A-Linia de asamblare A;
Mp- materie prima;
1153- utilaj de taiat cablu;
203-post de asamblare manual;
1154-utilaj de sertizat contactori;
1156- post de cositorire contactori;
CR- post de verificarea calitatii;

In tabelul 5.3 este prezentatd o analiza de restructurare a liniei de fabricatie,
prin reducerea stocului de fire tdiate, o scadere a costului cu depozitarea si o
evidenta mai clara a necesarului de material. Volumul stocului propus este un caz
ideal, achizitia minima de cablu fiind de 10.000 m. In urma procesului de
restructurare personalul a fost redus la 4 operatori, care pot sa realizeze produsele
cerute.

5.7.2 Simulare stoc existent pentru trei variante de
productie

S-a luat ca si exemplu stocul pentru 6 saptamani de productie. Comanda
medie pe saptamana este de 14.000 produse finite, dar existand posibilitatea unei
variatii de cerere de pana la 30% din partea clientului, variatie pozitiva sau
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negativd. In cazul acesta existd un consum mediu sdptdmanal de 2184 m de cablu
(linia A) plus ca se poate realiza o crestere a consumului de cablu pana la 655,2 m,
iar stocul actual de cablu este de 16.220 m. Stiind de la biroul achizitii ca
aprovizionarea se face la 6 saptamani, avem nevoie sa stim necesarul de stoc astfel
incat sa nu existe rupturi ale acestuia, deoarece acest lucru costa, lucru consemnat
in contractul semnat intre client si companie. Durata de timp din momentul in care
s-a realizat comanda si pana soseste de la furnizor este de sase saptamani(figura
5.26). Depozitul nostru trebuie sa dispuna de un stoc de marime egala cu cel putin
durata pregatirii si transportul lotului (presupunand o comanda instantanee).

Timp de pregatire si transport 6 saptamani

Timp trimitere comanda 1 zi

\ 4

Furnizor Depozit
beneficiar

Consum la
6
saptamani
13104 m

Fig.5.26 Modelul de comanda si livrare materii prime

Necesarul de cablu pe o perioada de 6 saptamani este de 2184x6=13104 m.
Stocul existent 16220 m.

Exista un surplus teoretic de 3116 m de cablu.

Exista trei variante de cerere:

> Comanda sdptdmanald de 14000 produse finite, livrate la beneficiar. In acest
caz pe graficul din Fig.5.27, culoarea maro apare reprezentat consumul de
cablu saptamanal, care este de 2184 m, comanda de achizitie cablu se face in
saptamana a-II-a de productie. Marimea comenzii este de 13104 m de cablu,
iar stocul existent este de 14036 m, si se reia ciclul. Acesta este un caz ideial,
deoarece nu avem prevazute rebuturi, toate produsele ajung la client in
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conditii bune astfel existand un stoc tampon de 932 m de cablu(materie
prima) si inca 15000 de produse finite intr-un stoc de siguranta in caz de
respingere lot din partea clientului.

» Comanda saptamanala a fost suplimentata cu 30%, avem de produs 18.200
de cabluri pe care avem obligatia de a le livra in termenii si conditiile stabilite.
In Fig.5.27 consumul de materie prima are culoarea albastra, iar la un
consum de 2839.2 m pe saptamana, exista riscul unei rupturi de stoc,
deoarece in 6 saptamani de productie atelierul are posibilitatea de a realiza
doar 12.975 de cabluri,ruptura ar fi de 5225 de cabluri, dar existand un stoc
de rezerva se fac suplimentarile din acesta. Comanda de aprovizionare cablu
va fi lansata in prima saptédmana si este de 17.850,4 m de cablu. Consideram
cazul teoretic de existenta constanta a cererii pentru livrarea saptamanala a
18.200 de piese, stocul in saptaméana 6 trebuie sa fie de 2026 m de cablu.

Exista doua cazuri in care se pot intdmpla rupturi de stoc:

4+ Comanda saptaménala este de 18200 de piese, exista un lot respins de
18200, si retrimis la verificat, iar in acest caz ruptura este de 5225 de cabluri.

4+ Comanda saptamanala este de 18200 piese, avem rebuturi la fabricatie si un
lot respins de 13000 piese.

4+ Cazul trei prezentat in grafic pe culoarea verde. S-a realizat o scadere a
cererii de 30%. Plecand cu un stoc de 16220 m de cablu astfel incat nu exista
ruptura de stoc, fara rebuturi, iar comanda pentru cablu se realizeaza abia in
saptamana 4, deoarece avem o cerere constanta de 9800 de cabluri

saptamanal.
Consumul de materii prime
20000
g 15000
S W Stoc 1
S 10000
o
§ 5000 M Stoc 2
0 [ Stoc 3
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Saptamana

Fig.5.27 Consumul de materii prime si stocul existent la momentul analizat
In acest caz consideram cerere variabila de produse finite, pe saptamana. De
asemenea o0 sa existe o variatie de stoc in functie de cererea existenta, stocul
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tampon trebuie sa fie de 13.117,2 m de cablu. Astfel incat sa nu existe ruptura de
stoc, stocul de produse finite existent in magazie sa fie de 15000 produse finite.
Mergand pe un cost/metru de cablu de 0.1 euro iar costul pentru un produs finit de
0.4 euro, costurile cu aceste stocuri se ridica la 1311,72 euro pentru cablu si 6000
euro pentru produse finite, deci un cost total de 7311,72 Euro.
Existdnd o cerere variabila, stocul existent o sa fie de asemenea variabil, in Fig.5.27
este prezentatd o simulare pentru cererea aleatoare si din care rezultda o viziune
asupra evolutiei stocului care descreste variabil in functie de cererea existenta. in
acest caz se poate merge pe comanda minima acceptata de 10.000 m de cablu.
In tabelul 5.4 am descris un caz concret si o simulare in paralel a doud situatii cu
cerere aleatoare si consumul de materie prima existent. Se poate observa variatia
productiei si a consumului de materie prima.

Tabelul 5.4 Simularea stocului de siguranta pe o perioada de 8 saptamani

Saptamani Stoc Cerere(cabluri) Stoc Cerere(cabluri)
existent(m) existent(m)

1 16220 16000 16220 14000
2 13724 12000 14036 0

3 11852 18200 14036 18200
4 9012.8 10000 11196.8 9800
5 7452.8 14000 9668 14000
6 5268.8 12500 8139.2 21000
7 3318.8 18200 4863.2 9800
8 479.6 3334.4 14000
9 1150.4

Cererea este aleatoare iar consumul este de 0.156 m pentru fiecare cablu
realizat, la aceasta analiza s-a prevazut o pierde de 0,2%, care reprezinta
rebuturile(fig.5.28).

25000
20000
g
g 15000 + e=fumStoc existent
o
S~
§ 10000 el Cerere
@ Stoc existent
5000
espmCerere
0
0 2 4 6 8 10

Saptamani

Fig.5.28 Cerere aleatoare si variatia stocului
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In situatia actuald la o suplimentare a cererii cu 30% si respingerea unui lot
realizat in cinci zile de productie creaza o ruptura de stoc de o saptamana, caz greu
de crezut dar care se poate intampla. Tabelul 5.5 prezinta cazurile ideale care includ
costurile previzionate.

Tabelul 5.5 Modelul de simulare a tipurilor de productie existente

Varianta Tip Comanda Stoc Cost stoc Stoc cablu in
constant(psc) rezerva Saptamana 6
pf(Euro) m Euro
A 14000-constanta 15000 6000 932 93.2
B 18200-constanta 15000 6000 -815.2
18200-constanta 15000 6000 2839,2 283,92
D Variata 15000 6000 2184 218.4

5.8 Analiza liniei de asamblare B

5.8.1 Eficienta pentru linia de asamblare B

Productia realizata pe linia de asamblare B, consta in cabluri de transmitere a
impulsurilor electrice spre sistemul de franare al autoturismelor Range Rover.
Incdrcarea pentru aceastd linie este realizatd de fabricatia unui singur produs,
avand un tact teoretic de 900 piese/schimb, cererea lunara este de 1700 piese.
Aceasta cantitate poate fi realizata in doua schimburi.Eficienta liniei de productie
este evidentiata in Fig. 5.30, in care se poate observa o scadere abrupta a
productivitatii de la utilajul de sertizat 1210 la postul de asamblare manuala
contactori CR, iar ulterior exista o crestere a productivitatii ajungandu-se la pragul
de 66,67% la postul de testare.

Variatia productivitatii liniei de
asamblare B

. 100.00% —2L67%

w 66.67%
> 52.22%

£ 50.00% 38.80%

()]

c 0.00%

S 1210 CR CR CR Tester
_g' Posturile de asamblare

©

Fig.5.29 Eficienta realizata pentru intreaga linie de asamblare
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Analiza liniei de asamblare B

in Fig.5.30 este prezentat fluxul de productie pentru referinta realizatd, cu
timpul de productie pentru fiecare post, numarul de operatori necesari si materia
prima necesara.

1150 > 1210 » CAG » CAGR ——»
C: 3100h 325h 120/h 120/h 120/h
MP: 3600pcs 3600pcs 900pcs 900pcs 900pcs
TNP: 1.53h 2.7h 7.5h 7.5h 7.5h
ST: 1800 pcs 480pcs 120 pcs 120 pcs
HR: 1 1 1 1

Fig. 5.30 Ciclul de fabricatie si incarcarea pe posturi a referintei 61565414

C= cadenta teoretica
MP= numarul de cabluri necesare
TNP= timpul necesar pentru productie
ST= stoc tampon necesar astfel incat sa evitam o stationare a liniei de fabricatie
HR= necesar personal

In acest caz productia pe un schimb este de 900 de piese, iar incdrcarea este
de 100% pe trei posturi si de 36% pe celdlalt post, inseamna ca avem posibilitatea
ca operatorul de pe acel post sa fie mutat la un alt post de lucru in perioada ramasa.

5.8.2 Analiza SIPOC pentru posturile de lucru de pe linia
de asamblare B

Analiza SIPOC pentru postul de taiere cablu 1153
Pentru producerea acestei referinte este nevoie a se prelucra patru tipuri de

cabluri, pe patru culori diferite. Acest lucru se poate observa in figura 5.26, in cadrul
procesului de prelucrare de unde rezulta patru tipuri de produse semifinite.

1210 > CAGR —> CAGR —> CR
1153 “1209—> 296/204 —> CR —> 1207
N, 1211
“y 1124 — > CR —> CR —> CR
203,
1154 1156——>CR

Fig.5.31 Masina de taiat cablu
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

In acest caz masina de taiat cablu, realizeaz3 tdierea a patru tipuri de cabluri
de aceiasi dimensiune in lungime si diametru, dar de culori diferite(fig.5.31).

Furnizor Intrari Proces Iesiri Clienti
Semifinit 2.0.1
Cele patru tipuri Rulare cablu Semifinit 2.0.2
Reglor 3| de cablupe role b e I Semifinit 2.0.3
Masina de taiat cablu Proc edufg de pe intinzator Somifinit 2.0.4 Postul de lucru 1210
Energie lucru 'J,
Clientul(cerintele Comanda de
pentru produs) cabluri taiate Selectare program de taiere,
Magazie si numarul total de cabluri, de
fiecare culoare

A 4

Verificare toleratana la fiecare

lot de cabluri taiate
Semifinit 2.0.1
Semifinit 2.0.2

Semifinit 2.0.3
Semifinit 2.0.4

Fig.5.32 Analiza procesului de taiere cabluri
Procesul de tdiere este descrie in figura 5.32. Se poate observa material
prima care intra, procesul de tdiere si semifabricatele care ies din process.

Puncte tari Puncte slabe
e Masina automata de taiat; e Timp ridicat de reglaj al masinii;
e Capacitate mare de taiere; e Pierderea timpului cu transportul
e Consum optim de resurse; rolelor de cablu;
e Eficienta si calitate ridicata; e Loc de depozitare al produselor

semifinite, necorespunzatoare;
o Ladite fara bilete de identificare;
Concluzii:

Pentru o evidenta mai buna a produselor semifinite tdiate, este necesara
suplimentarea cu un raft pentru depozitare, ladite si cutii care sa fie idetificate prin
etichete lipite pe acestea cu part numberul fiecarui produs.

Analiza masinii de sertizat 1210
Realizarea procesului de sertizare se realizeaza la ambele capete ale

cablurilor, (figura 5.34), utilizandu-se acelasi tip de contactori. Procedura de
sertizare se face conform specificatiilor tehnice ale produsului, respectandu-se
tolerantele admise de client.

[ 1210 | _>~ CAGR —=> CAGR —> CR

1153 “1209 = 296/204 — CR = 1207
. _
3
1211 -
" 1124 ~ CR —=> CR —= CR
203,
1154 = 1156 = CR

Fig.5.33 Masina de sertizat pini
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Analiza liniei de asamblare B

Operatia care se realizeaza la aceasta masina consta in aplicarea de pini de
contact la fiecare capat al firelor, pentru toate cele patru culori existente(figura
5.33).

Furnizori Intrari Intrari
Proces tra Clieti
. Semifint 2.1.1
Post de ucru 1153 e " Senifit 2.1.2
fage [l SO0 gl | Ve Senifnt 213 [
Magezie tinit 2. Sertizare pin 1 [~ it Rebut Semifinit 2.1.4 Postul de lucru CAGR
Operator Sem|fm|t.2‘.0‘4 sertizare
Reglor Pin 7Y Rebut
Furnizor pini
Client

Sertizare pin 2

DA

Verificare
Sertizare

Rebut

Se repeta operatia

pentru fiecare din ~ |f—

cele patru cabluri

Semifinit 2.1.1
Semifinit 2.1.2

Semifinit 2.1.3
Semifinit 2.1.4

Fig.5.34 Analiza postului de sertizare

Puncte tari Puncte slabe
e Masina automata de insertie; e Existenta posibilitatii de dereglare in
e Eficienta ridicata; timpul functionarii;
e Posibilitatea de a produce e Un control evaziv al calitatii din
semifabricate de calitate; partea operatorilor;
e Existenta procedurilor de lucru; e Neinregistrarea timpilor de oprire a

masinii pentru reglaj;

e Timp ridicat de curatenie la locul de
munca;

e Se pierde mult timp cu notarea
realizarilor pentru fiecare schimb;

e Se realizeaza mentenanta corectiva;

Concluzii

- Este necesara o analiza amanuntita a opririlor pentru un plan de mentenanta
eficient;

- Trainuirea reglorilor pentru o scadere a timpilor de reglaj pe utilaj;

- Mentenanta preventiva sa fie realizata conform procedurilor de aplicare;
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

- Crearea unui stoc de produse semifinite in functie de cererea lunara existenta;
Eficienta masinii de sertizat pentru aceasta referinta a fost calculata pentru 3
h de productie conform fisei de productie. In aceasta perioada analizata avem un

timp de oprire de 15 minute, care poate sa fie timp de reglaj sau opriri din alte
cause.

Timp total 3 Qre= 180 Minute Timp de productie planificat Timp total-Pauza de masa 150 Minute
Pauze scurte 0 Pauza 0 Minute fiecare 0 Totalminute ~ Timp de productie efectiv  Timp de productie planficat-Tmp oprin 133 Minute
Pauzd de masa 1 Pauza# 30 Minute fiecare 30 Totalminute ~ Piese bune Piese totale-rebuturi 1100 Piese
Timp de opriri 15 Minute Cadenta realizata Piese totale/Timp de productie efectiv 8,1PPM
Cadenta teoreticd 11,00 PPM(piese pe mindt) Pierderi Timpi de oprii*Cadenta realizatd 122 Piese
Piese totale 1100 Piese

Rebuturi 0 Piese

Disponibilitate  Timp de productie efectiv/Timp de productie planificat  90,00% Disponibilitate 90% 90,00
Performanta (Piasa totale/Timp d productie efectiv)/Cadentd ~ 74,07% Performanta 9% 14,07
Calitate Piese bune/Piese totale 100,00% Calitate 99.90% 100,00
Productivitate Disponibilitate x Performant3 x Caltate 66,67% Productivitate 85,00% 86,67

Fig.5.35 Indicatori de eficienta ai postului de sertizare

In Fig.5.35 se poate observa eficienta si pierderea inregistratd datoritd
timpilor de oprire neplanificati, acest lucru fiind observat si notat in data de
06.02.2012.
Realizarea analizei SIPOC pentru asamblare conectori, postul CAGR

Operatia realizata la postul de montaj(figura 5.36), consta in montarea
conectorilor la cele doua capete ale cablurilor in ordinea culorilor prevazute de fisa
de montaj.

1210 — | JCHGRIN >CAGR —> CR
~

.-"ﬂ
1153 1209—> 296/204 — CR —> 1207
\ \ A
N 1211 S
it
NN
. 1124 —= CR — CR —= CR
-
203,

1154 ———= 1156—CR

Fig.5.36 postul de asamblare conectori
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Analiza liniei de asamblare B

Operatia de montaj conectori (figura 5.37), este descrisa in figura 5.37. Dupa
realizarea acestei operatii semifabricatul trece la etapa urmatoare de montare

Intrdri Clienti

Semifinit 2.2.0 f=p| Postulde lucru CAGR

conectori.
Furnizori Intrari Proces
| Semifinit 2.1.1 |
Semifinit 2.1.2 :
Post de lucru 1210 . Montare conectori
Energie Sem!f{n!tz.l.?,
Furizor conector Semifint 2.4
Client Conectori
Semifinit 2.2.0

Fig.5.37 Analiza procesului de munca al postului de asamblare

Puncte tari

e Operatori calificati; .
e Costuri reduse de montaj; .
Concluzii

Puncte slabe

Eficienta scazuta;
Ritm de productie mic;

- Pentru acest post de asamblare exista posibilitatea unei cresteri a productiei prin
reorganizare, o mai buna alimentare cu produse semifinite, o crestere a
motivatiei angajatilor;

Calcul productivitatii operatiei de montaj conectori(figura 5.38) ne dezvaluie

un timp de oprire care ajunge la peste 50% din timpul total de productie si o
pierdere de 400 de piese.
batedeproductic

Timp total 8 Ore= 480 Minute

Pauze scurte 0 Pauza# 0 Minute fiecare 0 Total minute
Pauzd de masa 1 Pauza# 30 Minute fiecare 30 Total minute
Timp de opriri 240 Minute

Cadenta teoretica 2 PPM(piese pe minut)

Piese totale 350 Piese

Rebuturi 0 Piese

Disponibilitate  Timp de productie efectiv/Timp de productie planificat~ 46,67%

Performanta (Piese totale/Timp de productie efectiv)/Cadenta 83,33%

Calitate Piese bune/Piese totale 100,00%

Productivitate Disponibilitate x Performanta x Calitate 38,89%

Timp de productie planificat

Timp total-Pauza de masa 450 Minute
Timp de productie efectiv.  Timp de productie planificat-Timp opriri 210 Minute
Piese bune Piese totale-rebuturi 350 Piese
Cadenta realizata Piese totale/Timp de productie efectiv 1,7 PPM
Pierderi Timpi de opriri*Cadenta realizata 400 Piese

Disponibilitate 90% 46,67%
Performanta 95% 83,33%
Calitate 99,90% 100,00%
Productivitate 85,00% 38,89%

Fig.5.38 Analiza eficientei postului de montaj
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Timpul de oprire este de 4 h, din cauza LC si LOF. Operatorul cu matricola
240 nu apare nici unde la alte operatii, iar in cadrul fisei de productie apar ca si
opriri din cauza lipse de material. In practics, aceste opriri nu existd, ci doar un tact
si o productie lenta din partea operatorilor.

Realizarea analizei SIPOC pentru procesul de matisare, postul
CAGR(fig.5.40)

Operatia de matisare consta in prinderea firelor, componente ale produsului
final, cu banda izolatoare (banda care are proprietati ignifuge). Acest procedeu se
executa manual, dupa ce cablul este asezat intr-un dispozitiv de intidere, iar banda
izolatoare tesa este aplicata in patru puncte.

1210 — cacrJCEEH > cr
1153 “1209 = 296/204 —> CR > 1207
y A
1211 -
Ny 1124 — = CR —=> CR —= CR
203,
1154— > 1156 ~CR

Fig.5.39 Postul de matisare

Operatia de matisare consta in aplicare a unei benzi adezive care sa tina firele
lipite unul de celalalt(figura 5.39), se realizeaza manual.

Furnizori Intriri Proces Intrari Clientj
Post de lucru GAGR Ly Prodius firt 2
; —) | SSSY rodus fini —
_ Energie Semifinit220 | Aplicare banda o ' Postul de lucru R
Furnizor banda tesa Banda tesa tesa
Client
Produs finit 2

Fig.5.40 Analiza postului de montaj
Puncte tari Puncte slabe
e Realizarea de catre operatori a Eficienta in functie de starea de spirit
acestei operatii; a operatorului;
e Costuri scazute cu dispozitivul de
aplicare banda tesa;
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Analiza liniei de asamblare B

Concluzii
- Motivarea personalului este punctual forte pentru o crestere a eficientei pe acest
post;

Eficienta realizatéd pentru operatia de matisare, este reprezentata in figura
5.41 si se afla sub nivelul standardelor din domeniu.

Timp total 8 Ore= 480 Minute Timp de productie planificat Timp total-Pauza de masa 450 Minute
Pauze scurte 0 Pauza# 0 Minute fiecare 0 Totalmnute  Timp de productie efectiv ~ Timp de producie planificat-Timp oprin 300 Minute
Pauzd de masa 1 Pauza# 30 Minute fiecare 30 Total minute  Piese bune Piese totale-rebuturi 470 Piese
Timp de opriri 150 Minute Cadenta realizatd Piese totale/Timp de productie efectiv 1,6 PPM
Cadenta teoreticd 2 PPM(piese pe minut) Pierderi Timpi de oprin®Cadenta realizata 235 Piese
Piese totale 470 Piese

Rebuturi 0 Piese

Disponibilitate  Timp de productie efectiv/Timp de productie planficat  66,67% Disponibilitate 90% 66,67%
Performanta (Piese totale/Timp de productie efectiv)/Cadentd ~ 78,33% Performanta 95% 18,334
Calitate Piese bune/Piese totale 100,00% Calitate 59.90% 100,00%
Productivitate Disponibilitate ¥ Performant3 x Calitate 52,22% Productivitate 85.00% 52,22

Fig.5.41 Analiza eficientei postului de matisare

Timpul de oprire este de 2.5 h, din cauza LC si LOF, dar operatorul cu
matricola A49 nu apare nici unde la alte operatii. Aceste opriri fictive aduc atelierului
pierderi semnificative, datorita furnizarii de informatii eronate cu privire la situatia
concreta din productie.
Analiza SIPOC pentru testul electric, control calitate CR

Procesul de verificare, control de calitate, se realizeaza la ultimul post de
lucru din cadrul liniei de asamblare. Exista un tester, electric,(figura 5.42) care prin
programul informatic instalat verifica circulatia informatiilor in interiorul cablului
existent timp de 30 secunde. Aceasta verificare ofera posibilitatea de a afirma ca
acel cablu indeplineste conditiile cerute in cadrul fisei tehnice. Desi acest proces ar
trebui sa ofere calitatea 100% a produselor, s-a demonstrat dea lungul timpului ca
tot mai apar defecte ale produselor realizate si testate pe acest post.

1210 ——> CAGR—> cacr—ICE

~7 T
1153 1209—= 296/204 — CR —= 1207
N, \ -1
M 1211 //
e
\\ ~
g 1124 — = CR — CR —= CR
203,

1154 ———= 1156——=CR

Fig.5.42 Post de testare
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Procesul de testare cu privire la calitatea produsului realizat, constda in montarea

cablului pe un dispozitiv electronic si testarea acestuia timp de 30 s, pentru a i se
vedea functionalitatea.

Furnizori Intriri Proces Iegiri Clienti
Post de Iucry GAGR
FurnizoErnfergtleelectric und Bl o P;Ofﬁjtgr:"t = Clent
Client p&'ﬂ?ﬁﬁt Rebut
Produs finit
Fig.5.43 Analiza postului de testare a produselor
Puncte tari Puncte slabe
e Dispozitiv de verificare omologat; e Riscul unei erori de test;
e Timpii de testare pot fi setati; e Un ritm real de testare foarte mic;
Concluzii

- Realizandu-se un numar mic de piese lunar din aceasta referinta nu au aparut
defecte pentru acest produs;

Analiza productivitatii pentru postul de testare ne ofera o imagine ambigua a
ceea ce se intdmpla in cadrul procesului de productie. Exista timpi de oprire foarte
mari. Aceste opriri nu au nici o justificare in fisa de productie. Dupa cum se poate
observa in figura 5.44, exista o performanta a postului de 126%, dar postul tot
creaza pierderi, datorita timpilor de oprire neplanificati.

Datedeproducte  Varbleswot  Moddeclal Remtat

Timp total 8 Ore= 480 Minute Timp de productie planificat Timp total-Pauza de masa 450 Minute
Pauze scurte 0 Pauza# 0 Minute fiecare 0 Total mnute  Timp de productie efectiv.  Timp de productie planificat-Timp opriri 300 Minute
Pauza de masa 1 Pauza# 30 Minute fiecare 30 Total minute  Piese bune Piase totale-rebuturi 760 Piese
Timp de opriri 150 Minute Cadenta realizata Piese totale/Timp de productie efectiv 2,5 PPM
Cadenta teoretica 2 PPM(piese pe minut) Pierderi Timpi de oprin®Cadenta realizata 380 Piese
Piese totale 760 Piese

Rebuturi 0 Piese

Disponibilitate  Timp de productie efectiv/Timp de productie planificat ~ 66,67% Disponibilitate 50% 66,67%

Performanta (Piese totale/Timp de productie efectiv)/Cadents  126,67% Performanta 95% 126,67%

Calitate Piese bune/Piese totale 100,00% Calitate 99.90% 100,00%

Productivitate Disponibilitate x Performant x Calitate 84,44% Productivitate 85.00% 4,44%

Fig.5.44 Analiza eficientei postului de testare
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Analiza liniei de asamblare B

Timpul total de oprire a fost de 2.5 h, iar timpul efectiv de munca in acest caz
a fost de 5 h. In vederea observarii si depistarii cauzelor acestor opriri neplanificate
trebuie sa fie realizata o analiza de proces. Analiza de proces efectuata arata lipsa
de motivatie a operatorului si un dezinteres total in ceea ce priveste realizarea
acestei operatii.

5.8.3 Concluzii

Tactul pentru linia de asamblare este dat de postul de asamblare cu tactul cel
mai mic, adica 120 de piese/h. Existand o comanda destul de mica din acest produs,
se realizeaza o singura data/luna, drept urmare nu apar piese rebut pentru acest
produs, si nu in ultimul rdnd nu am avut datele necesare pentru a face o analiza de
productie si o incarcare medie pe ultimii doi ani. Pentru anul 2012 productia
previzionata este de 7000 de piese cu un cost per produs de 1.17 euro. Aceasta
cantitate se poate realiza in 4 zile lucratoare cu o incarcare 100% pe cele 3 posturi
de lucru la care tactul este de 120 piese/h. Considerdnd un pret de achizitie cablu
de 0.15 euro/m, am realizat un calcul privind valoarea stocului existent.

Tabelul 5.6 Valoarea stocului existent si a stocului propus(stocul ideal)

Nr. | Numar de Q total de Q total Valoarea | Valoare | Q total  Q total

Crt @ referinta fire(stoc 1) stoc 2 de stocl a de Stoc 1 Stoc 2 | Cost/fir
(m) (Euro) Euro stoc2 propus | propus (Euro)
(Euro) ( fire)
1. | 61565414 | 7400=1739 260.85 900 0.1
Rosu 5296 794.4 900
Albastru 5017 752.5 900
Negru 4929 739.35 900
Gri 5567 835.05 900
Total 3382.15

Stocul total de cablu este de 3382.15 euro cablu pe rola din care scadem 72
euro, cablul propus pentru stocul de rezerva 1 si 90 de euro pentru stocul de
rezerva 2, in total avem blocat in stoc 3220.15 euro plus stocul de siguranta cu
produse finite existent. in tabelul 5.6 a fost realizatd o comparatie intre costul de
depozitare existent in acest moment si costul previzonat pentru stocul propus.
Cererea lunara este de 1700 pcs. La o astfel de cerere stocul existent este in acest
moment suficient pentru intregul an. in Fig. 5.45 este reprezentat consumul pentru
intregul an la o cerere constanta, incercarea de a avea un cost mai mic pentru
cablu, in acest moment nu este posibil, deoarece cablul utilizat la acest produs nu
poate fi utilizat si la celelalte referinte existente.

Variantele pentru o reducere de stoc ar fi:

> Cresterea cererii pentru aceasta referinta.
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

> Intrarea in productie a altor referinte la care sa avem posibilitatea utilizarii
acestui cablu;

> Gasirea unui client din acest segment auto, pentru care proiectul sa prevada
consumul de acest cablu;

> Posibilitatea negocierii unei cantitatii mai mici de cablu la achizitie, in acest
moment achizitia minima este de 10.000 m, o cantitate mai mica cumparata
duce la un cost mai mare.

6000 -
S ll l B Rosu
4000 - H—— . ® Albastru
3000 - .‘ i i Negru
2000 - ‘ B Gri
1000 -

0 - Rosu

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

Fig.5.45 Consumul de material pentru linia de asamblare B

Figura 5.47 ne ofera o imagine de ansamblu a cea ce inseamna ciclul de
productie pentru linia de asamblare B. Pentru fiecare post se poate observa numarul
de operatori angrenati in procesul de asamblare si iesirile din acest sistem.
Imaginerea liniei de asamblare si a fluxului de productie se poate vizualiza in figura
5.46.

7 S
1153 “1209-> 296/204 — CR —> 1207
x\x 'I1211_i
\ .
Ny 24— >R > R > CR
203,
1154—> 1156—>CR

Fig.5.46 Linia de asamblare B
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Analiza liniei de asamblare B

Furnizori

Reglor
Masina de taiat cablu
Posturile de munca
QOperatori
Instrumentele necesare
asamblarii
etc
Furnizori componente
Magazie
Masina de sertizat
Furnizor cabluri

Cligntul

Intrari

Cele patru tipuri
de cabluri
Pini pentru

sertizare
Conectori
Banda Tesa

Proces

Sertizare Pini, 1210 — Lop.
Montare conectori, CAGR ~ [—=| 1op.
Aplcare banda Tesa CAGR [ 100

Test electric, CR Lop.

B

Tesiri

Cabluri ca si produse
finite
Rebuturi cabluri
Cadenta realizata

Clienti

Clientul

Fig.5.47 Analiza liniei de fabricatie B

Puncte tari

e Personal calificat;
e Posibilitatea unei productivitati .

ridicate;

e Cadenta teoretica buna pentru

intreaga linie;

e Un numar relativ redus de posturi;

e Operatii reduse pentru un produs

final;
Concluzii

Stoc mare de cablu pe rol3;

Puncte slabe

Un procent calitativ de 100%,

inseamna o nenotare a defectelor;

Cerere mica din aceasta referinta;
Stoc mare de produse semifinite;
Costul ridicat cu stocul de cabluri

existente;

- Neexistand putere de negociere, stocul de cablu este foarte mare;

- Exista posibilitatea reducerii personalului in ceea ce priveste productia si

operatiile pe posturi conform figurii 5.30;

La consumul prevazut in Fig. 5.45 mai poate exista o variatie de +30% la
cererea existenta. Fiind o cerere atat de mica personalul necesar pentru a realiza
referinta este de 3 operatori efectiv care sa lucreze pentru asamblare timp de 7.5h
la cadenta teoretica existenta si 1 operator la partea de sertizare care lucreaza 2.5h
pentru aceasta referinta iar restul timpului va lucra pentru alte referinte.
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

5.9 Analiza liniei de asamblare C

5.9.1 Analiza posturilor de asamblare implicate in procesul
de asamblare

Pentru linia de montaj notata cu “C” (Anexa 1), necesarul de personal in acest
moment este de 8 operatori. In Fig.5.48 este reprezentata schema de asamblare pe
posturi de lucru. Ca si produse asamblate pentru aceasta linie avem doua referinte
folosite la claxoane pentru masinile BMW.

296
¥ 1210 ~ 1207
1153 >:|:
N 1209 _— R |—" ]

204

1211 1207
C: 1500 625/324 200/h  100/100 48/h 120/120
HR: 2 1 2 1 2

Fig.5.48 Schema de asamblare pe masini
Productia teoretica pe aceasta linie pe parcursul unui schimb este de 360 piese.
Acest numar de piese reies din tactul teoretic de 48 piese /h.
C=cadenta teoretica;
HR= personalul necesar;

Eficienta realizata pe linia de asamblare, Fig. 5.49, a fost realizata pentru un
schimb, desigur, pentru a fi relevanta este necesar realizarea unei analize de
supraveghere a fiecarui post pe o perioada de 60 de zile, realizarea unei medii si
ulterior gasirea unor solutii de crestere a eficientei.

Eficienta liniei de asamblare C

o)
E 100.00% - 85.00% -
2 80.00% | ' .
< 50,960, 6472%
S 60.00% - 50.54%
§ | 40%
w 40.00% - ‘ B OEE
o ‘i
= 20.00% -
&
:>‘i 0.00%
1210 1209 204 296 CR 1207

Posturile de asamblare

Fig.5.49 Eficienta productiei realizate pentru linia de asamblare C
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Analiza liniei de asamblare C

Variatia eficientei se desfasoara in functie de automatizarea masinilor dar si de
implicarea factorului uman. Surpriza vine insa din partea postului de testare, unde
productivitatea este de doar 40%.

5.9.2 Analiza SIPOC a posturilor de asamblare

Analiza postului de tdiere cablu, 1153
Figura 5.51, ne ofera o imagine de ansamblu a ceea ce reprezinta postul de taiere

cablu. Pentru linia de asamblare C, numarul total de cabluri este 6, avand doua
culori, aceleasi caracteristici tehnice dar de lungimi diferite.

1210 —~ CAGR —> CAGR—> CR

1153 %1209—} 296/204 — CR —> 1207
‘1211 7
1124 — > CR —> CR _> CR

1154 = 1156 =CR

Fig.5.50 Masina de taiat cablu
Pentru aceasta linie de asamblare, masina de tdiat cablu furnizeaza 6 tipuri
de cabluri, de diverse lungimi si diametre, 3 cabluri rosii si 3 cabluri negre(figura
5.50).

%0 Tesiri Proces Legiri Clienti
Intrari § Semifinit3.0.10
Rulare cablu pe Semifinit 3.0.1.1
Cablu rosu pe rola -
o intinzator Semifinit 30.1.2 Postul de lucru 1210, 1209
Reglor Cablu g pe 0l P emimaon [
Masina de taiat cablu Procedura de ucru w iin
Ererd Comanda de cabluri semifint 30.2.1
_ thergie hiate Simifinit 30.2.2
Clientul(cerintele penfru Selectare program de taiere, numarul
produs) total de cablurl, reglare masina
Magazie pentru fiecare mode! de cablu, fiecare
culoare
¥
Verfficare toleratana la fiecare lot de
cabluri taiate
Semifintt 3.0.1.0
Semifinit 3.0.1.1
Semifinit 3.0.1.2
Semifinit 3.0.2.0
Semifinit 3.0.2.1
Sitifint.3.0.2.2
Fig.5.51 Analiza procesului de taiere cablu
Puncte tari Puncte slabe
e Masina automata de taiat; e Existand doua tipuri de cabluri, unul de
e Capacitate mare de tadiere; 0.75 mm, si al doilea tip de 0.35 mm,
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

e Consum optim de resurse; care alcatuiesc produsul final;

o Eficienta si calitate ridicata; e Un timp ridicat cu transportul rolelor din
locul de depozitare pana la masina de
taiat;

e Un stoc foarte mare de cablu pe role;

e Supraproductie;

e Un timp ridicat in reglarea masinii de
taiat a diferitele tipuri de cabluri
necesare;

Concluzii

- Pentru o evidenta mai buna a semifinitelor tdiate, este necesar suplimentarea cu
un raft pentru depozitat ladite si cutii care sa fie idetificate prin etichete lipite pe
acestea cu part numberul fiecarui produs;

- Reamplasarea liniei si a postului de taiere astfel incat sa avem un spatiu de
depozitare suficiet pentru a tine in apropierea masinii, rolele de cablu utilizate cel
mai des;

Consumul de material necesar cererii lunare este redat in graficul urmator: cu
rosu este reprezentat cablul rosu din consum, iar cu albastru cablul negru necesar
productiei. Consumul saptamanal scade comform graficului de productie, daca
exista o cerere constanta astfel ca in saptamana opt este necesar sa cream din nou
stoc de cablu pe rola.

Consumul de cablu pe saptamana

£

£ 15000

=]

i

S 10000

(]

]

@ 5000

= H Rosu
=

‘é 0 = Negru
o

Saptamana

Fig.5.52 Consumul de materii prime/saptamani
Comanda de cablu este lansata in saptamana a III a din lunga, astfe incat sa
nu existe un suprastoc de materie prima(figura 5.52).
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Analiza liniei de asamblare C

Cantitatea previzionata pentru anul in curs este de 137.000 piese, cu un tact
teoretic de 48 piese/h, realizarea acestei cantitati va fi posibila in 191 de zile,
lucrandu-se cate 15 h/zi. Stocul de cablu se mentine si datorita puterii de negociere
scazute pe care o are compania, fie pentru ca se achizitioneaza o cantitate mai
mica.

Analiza postului de sertizare 1210

Pe acest post sunt sertizate doar douad cabluri din cele 6 care compun
produsul final. Semifinitele sunt de doua culori, rosu si negru, cu dimensiunile
prevazute in caracteristicile tehnice date de client.

1210\& EEE— CAGR — CAGR— CR
1153 1i12EI'E|—',".*- 29a6/204 — CR —= 1207

-

"y 1124 — = CR —=> CR —= CR

e | =

1154 ———= 1156 = CR

Fig.5.53 Masina de sertizat
In acest caz se realizeazd sertizarea de pini(figura 5.53) la cablurile tdiate,

doar la unul din capete. Procesul de asamblare cu controlul vizual aferent este
descris in figura 5.54.

Furnizon Intrri Proces Tesiri Clienti

Semifinit 3.0.1.0.1

Post de lucru 1153 Semifinit 3.0.1.0

i =7/ enifit 3020 sl ‘ == niini0201 =
5233'2 Setizrepnt = ZE;‘E: Postl de luc 1109
Operator Wi Rebuturi

Reglor
Furnizor pini A
(Client

Sertizare pin2

Verificare
sertizare

Se repeta aperatia pentru

fiecare in Celp patry [

cabluri

Semifinit 3.0.1.0.1
Semifint 3.0.2.0.1

Fig.5.54 Analiza procesului de sertizare
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Puncte tari Puncte slabe

e Masina automata de insertie;

e Eficienta ridicata;

Dereglari frecvente;
e Un control evaziv din partea operatorilor;

e Posibilitatea de a produce e Neinregistrarea timpilor de oprire a masini
semifabricate de calitate; pentru reglaj;

e Existenta procedurilor de lucru;

Concluzii

Timp ridicat de curatenie la locul de munca

(aprox 30 min);

e Se pierde mult timp cu notarea realizarilor
pentru fiecare schimb;

e Depozitare neconforma a semifabricatelor
taiate;

e Primeaza mentenanta corectiva in
defavoarea mentenantei preventive;

e Uzura sculelor de sertizat duc la o crestere

a numarului defectelor si implicit a

reclamatiilor venite de la client;

- Este necesara o analiza amanuntita a opririlor pentru un plan de mentenanta mai

bun;

- Treinuirea reglorilor pentru o scadere a timpilor de reglaj pe masina;
- Incercarea externalizarii acestui service pentru masina de sertizat;
- Crearea unui stoc de produse semifinite in functie de cererea lunara existenta;

Analiza postului de sertizare splice-uri 1209

Operatia de sertizare splice-uri(figura 5.55), consta in prinderea cablurilor
negre impreuna prin splice-uri si aceasi operatie se intampla si in cazul cablurilor
rosii. in figura 5.56 se poate observa fluxul tehnologic cu privire la cele doud
cabluri, controlul calitativ realizat si postul de lucru care are nevoie de acest

semifabricat.

1210 > CAGR —>CAGR—> (R
1153 1209 -296/204 —> CR —> 1207
1211
1M—>CR —> CR —> CR
203,
1154 1156——=>CR

Fig.5.55 Masina de aplicat splice-uri
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Analiza liniei de asamblare C

Operatia de splice-uire consta, in prinderea a trei cabluri intre ele, printr-o
bucata de tablitd care vine stransa in zona de imbinare. Aceasta operatie se
realizeaza atat pentru cablurile rosii cat si pentru cablurile negre.

Furnizori 5 A
Inteéri Proces Tesiri Clienti
. . Semifinit 3.0.1.0.1 f e§
Masina de taiat 1153 St 30201 Sertizare inel 1 Sertizare inel 1
Masina d;né:;me 1210 3 Semifinit 30,11 ) Semifinit 3.0.1.1 Semifinit 3.0.2.1 ==Y Semifinit 3.1 —
rivted :emiﬁmt 3.!002112 Semifint 3.2 Postul de lucru 204
emifinit 3.0.2. ) Postul de lucru 296
05:;?5? Semifinit 30.2.2 Reputuri
7 Inele pentru sertizat
Fumizor inele Verificare Rebut Verificare
Client sertizare ¢ sertizare Rebut
Sertizare inel 2, Sertizare inel 2,
Semifinit 3.0.1.2 Semifinit 3.0.2.2
Semifinit 3.0.1.0.1 Semifinit 3.0.2.0.1
Verificare Verificare
Rebut
sertizare ¢ sertizare Rebut
Sertizare inel 3, Sertizare inel 3,
Semifinit 3.0.1.1 Semifinit 3.0.2.1
Semifinit 3.0.1.2 Semifinit 3.0.2.2
Semifinit 3.0.1.0.1 Semifinit 3,0.2.0.1
Venﬂcare Rebut Ven'ﬁcare Rebut
sertizare sertizare
Semifinit 3.1 Semifinit 3.2

Fig.5.56 Analiza procesului de sertizare inel

Puncte tari

e Distanta de la un proces la celalalt
este foarte mica;

e Timpii de asteptare intre operatii
este mic;

e Inexisteta unor operatii inutile;

e Nu exista depozite de semifabricate
din aceasta referinta in depozit;

195

Puncte slabe

Uneori se fac mai multe miscari decat
este necesar, deoarece se fac
depozitarii in ladite, care vin
depozitate pe etajere si intr-un alt
schimb se realizeaza operatia imediat
urmatoare;

In  acest moment existd o
supraproductie la acest post;

Exista un stoc foarte mare din cele
doua tipuri de cabluri;

Schimbarea frecventa a operatorilor
duce la o scadere de eficientei;
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Concluzii

- Luand in calcul Fig. 5.48 cu o standardizare a muncii pe acest post, se poate
realiza aceeasi productie cu un numar redus de personal si in acelasi timp,
reducem timpii de asteptare intre operatii, stocurile, miscarile realizate de
operatori si defectele care pot aparea datorita depozitarii.

Realizarea analizei de eficientda ne ofera o imagine de ansamblu in care
observam o productivitate de 78%(figura 5.57).

Timip total § Ore= 480 Minute Timp de productie planificat ~ Timp total-Pauz3 de masa 450 Minute
Pauze scurte 0 Pauza# 0 Minute flecare 0Total minute ~ Timp de productie efectiv  Timp de productie planficat-Tmp opr - 430 Minute
Pauza de masa 1 Pauzas 30 Minute fiecare 30 Totalminute ~ Piese bune Piese totale-rebutun 1150 Piese
Timp de opriri 0 Minute Cadenta realizatd Piese totale/Timp de productie efecty 2,6 PRM
Cadenta teoretic 3,30 PPM(piese pe mint) Pierderi Timpi de oprin*Cadenta realizatd 0 Plese
Piese totale 1130 Piese

Rebuturi 0 Piese

Disponibiltate  Timp de producse efectiv/Timp de productie planificst  100,00% Disponibiltate 0% 100,00%
Performanta  (Piese totale/Timp de producte efectiv) Cadentd 77, 44% Performanta %% 1144
Calitate Piese bune/Piese totale 100,00% Calitate 09 90% 100,00%
Productivitate Disponibiltate ¥ Performants  Caltate 77 44% Productivitate B 00% 1144

Fig.5.57 Eficienta postului de sertizare
Analiza postului de asamblare 204
Operatia de montare horn upper se realizeaza manul conform figurii 5.59.
Postul furnizor de materie prima este pe de o parte postul de sertizat inele, splice-
uri iar pe de alta parte magazia.

1210 ————== CAGR — CAGR— CR
AT

1153 1209 = 296/204 — CR —> 1207

\‘ T
\1211 <
\ 1124 — > CR —> CR —> CR

203,

1154——= 1156——=CR

Fig.5.58 Postul de montaj conector
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Analiza liniei de asamblare C

Realizarea acestui montaj se face doar pentru cablul negru, si vin montati la

fiecare capat al cablului(figura 5.58).

Furnizor Intriri Process
. Montare hom
FPresa ne | [ Upper plate(3
Urnizor nituri it 31 )
Furizor horn upper plate erT]mul lmer iate P
Clientul(cerintele pentru Npp P
oot i
Magazie

Tegiri Clienti
Semifinit 3.1
Rebuturi horn upper plate

= Rebuturi nituri fm|  Postul de lucru CR

Semifint 3.1

Fig.5.59 Analiza postului de asamblare

Puncte tari

e Post de asamblare manual; .

e Costul cu aceasta operatie este mic

comparativ cu o masina folosita .

pentru aceasta operatie;

e Defecte 0;

e Operatorul poate sa observe si
defectele care pot aparea la
produsele semifinite;

e Un numar redus de miscari pentru
realizarea semifinitului;

Concluzii

- Pentru o reducere a costului/restructurarea de productie pentru acest post se
poate lucra cu un singur operator jumatate dintr-un schimb astfel incat sa

Puncte slabe

Se pierde timp in orientarea
semifinitelor pentru asamblare;
In acest moment exist3
supraproductie;

asiguram o continuitate pentru intreaga linie de fabricatie;

Conform figurii 5.60 observam o performanta a postului de asamblare de

145%, dar in acelasi timp se poate observa o pierdere de 1006 piese.
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Timp total 8 Qre= 480 Minute

Pauze scurte 0 Pauzas 0 Minute fiecare ( Total minute
Pauzd de masa 1 Pauzas 30 Minte fiecare 30 Total minute
Timp de opriri 210 Minute

Cadenta teoretica 3,30 PPMipiese pe mint)

Piese fotale 1150 Piese

Rebutur ( Prest

Disponibilitate  Timp de productie efectiy Timp de productie planficat ~ 53,33%
Performants~ (Piese totzle/Timp de productie efecty)/Cadentd ~ 145,20%
Calitate Piese bune/Plese totale 100,00%
Productivitate Dispanibiitate  Performantd x Caliate 77,44%

Timp de productie planificat ~~ Timp totel-Pauza de masa 430 Minute
Timp de productie efectiv ~ Timp de producte planficat-Tmp oprin -~ 240 Minute

Piese bune Piese totale-rebuturi 1130 Piese
Cadenta relizata Plese totaleTimp de productie efecty -~~~ 4,8 PRM
Pierderi Timpide oprin*Cadentarealizats 1006 Piese

Disponibilitate 0% 9%
Performanta o 15200
Calitate L
Productvitate B 00% 144k

1

Fig. 5.60 Eficienta postului de asamblare
Opririle care s-au realizat au fost de 3.5 h datoritd LC, iar operatorul respectiv

In urma analizei fisei de productie nu apare la alte operatii pe alte posturi. Matricola

316.
Analiza postului de asamblare 296

Operatia de montare horn lower se realizeaza manual(figura 5.61). Postul
furnizor de materie prima este pe de o parte postul de sertizat inele, splice-uri iar pe
de altd parte magazia. Acest semifinit are ca si urmatoare destinatie postul de

matisare(figura 5.62).

1210 ———— CAGR — CAGR— CR

A

1153 1209 —5 296/204 — CR — 1207

\\ \ 1211 /

,
.,
\ N

=
\\q-j 1124 ——=CR — CR — CR

203,

1154——= 1156——=CR

Fig.5.61 Postul de montaj conectori pentru cablu rosu
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Analiza liniei de asamblare C

Realizarea acestui montaj se face doar pentru cablul rusu, si vin montati la

fiecare capat al cablului.

P ‘. Proces Tegiri —
Furnizori Intrari $ Clientj
Presa nituire [ Semifint 32 = Montare horn - Semifinit 3.2 =
Furnizor nituri ) lower plate(3 Rebuturi h I
) Horn lower plate pise) ebuturi horn upper plate Postul de lucru CR
Furnizor horn lower plate Nituri Rebuturi nituri
Clientul(cerintele pentru
produs)
Magazie
Semifinit 3.2

Fig.5.62 Analiza SIPOC a postului de asamblare manuala
Puncte slabe

Puncte tari

e Post de asamblare manual;

e Costul cu aceasta operatie este mic
comparativ cu o masina folosita
pentru aceasta operatie;

e Exista supraproductie;

e Defecte 0;

e Timpul de asteptare este jumatate din
cadenta/h (adica 48 de piese/h sunt in
asteptare);

e Un numar mare de miscari in
momentul asamblarii;

e Unele defecte sunt descoperite abia la

client, o atentie scazuta din partea

Concluzii

- Restructurarea pe acest post se poate face doar printr-un personal comun cu

personalului;

postul de asamblare 203, altfel aici o sa avem o supraproductie. Executandu-se

acelasi tip de operatii, un singur operator poate deservi ambele posturi.

Productivitatea postului este de doar 60%, cu 25% mai mica productivitatea
decat cea prevazuta de standardele existente(5.63).
Datedeproducie  Variabilessport ~ Moddecall  Rezultat

Timp total 8 Qre= 480 Minute
Pauze scurte 0 Pauza# 0 Minute fiecare
Pauzd de masa 1 Pauza# 30 Minute fiecare
Timp de opriri 150 Minute

Cadenta teoretica 1,50 PPM(piese pe minut)

Piese totale 400 Piese

Rebuturi 0 Piese

Disponibilitate  Timp de productie efectiv/Timp de productie planificat  66,67%
Performanta (Piese totale/Timp de productie efectiv)/Cadenta 88,89%
Calitate Piese bune/Piese totale 100,00%
Productivitate Disponibilitate x Performanta x Calitate 59,26%

Disponibilitate 90% 66,67%
Performanta 95% 88,89%
Calitate 99,90% 100,00%
Productivitate 85 00% 59,26%

Fig.5.63 Eficienta postului de asamblare
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Timp de productie planificat Timp total-Pauzd de masa 450 Minute
0 Total minute  Timp de productie efectiv  Timp de productie planificat-Timp opriri 300 Minute
30 Total minute  Piese bune Piese totale-rebuturi 400 Piese
Cadenta realizatd Piese totale/Timp de productie efectiv 1,3 PPM
Pierderi Timpi de oprin*Cadenta realizata 200 Piese
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul
atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Analiza a fost realizatd in data de 18.02.2012, timpul de oprire a fost de 2.5 h
datoritd lipsei de composant(LC);
Analiza postului de matisare CR

In figura 5.65 se poate observa operatiile realizate la acest post. Procesul de
matisare consta in asezarea celor doua semifinite obtinute la posturile anterioare,
204 si 296. Matisarea se realizeaza pe un dispozitiv special conceput pentru aceasta
operatie(figura 5.64).

12310 —= CAGR —= CAGR— CR

1153 1209 = 296/204 T CR = 1207

1124 ~CR —=> CR —= CR

&

1154 = 1156 = CR

Fig.5.64 Postul de matisare

Operatia de matisare se realizeaza in cadrul postului de matisare si consta in
primul rand in unirea celor doua tipuri de conectori intre ei si ulterior aplicarea unei
benzi adezive care sa lege firele intre ele.

Furnizori Intriri Proces Iegiri Clienti
Furnizor banda tesa [ Semifinit 3.1 = o =
Postul 204 Semiﬂnit3..2 Montare arcuri si semifabricate Semifinit 3.3 Postul de lucru 1207 A
Postul 2% Banda tesa
Clientul(cerintele pentru Arcuri ¢
produs)
Furnizor arcuri Matisare
Furnizor dispozitiv aplicare

banda tesa ‘L

Semifinit 3.3

Fig.5.65 Analiza postului de matisare

Puncte tari Puncte slabe
e Realizarea operatiilor in totalitate e Un numar mare de miscari in
manual; momentul procesului de matisare;
e Calitate ridicata in asamblarea e Se pierde timp cu desfacerea
produsului; arcurilor pentru montaj;
200
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Analiza liniei de asamblare C

e Nu exista supraproductie; e Eficienta este scazuta, teoretic 48
e Un produs fara operatii in plus; pcs/h, practic se realizeaza 35-38
maxim;

e Se creeaza gatuire pentru operatiile
imediat urmatoare;
Concluzii
- Pentru acest post este necesara mentinerea unui personal motivat astfel sa
existe o crestere a eficientei productivitatii muncii;

Situatia productiei in data de 20.02.2012. Fiind un produs nou lansat nu
exista un istoric al acestuia astfel cd a fost realizata o analiza cu situatia actuala;
pierderea realizata intr-un schimb de 7.5h este de 85 piese iar productivitatea este
de aproximativ 65%.

Timp total 8 Ore= 480 Minute Timp de productie planificat Timp total-Pauza de masa 450 Minute
Pauze scurte 0 Pauza# 0 Minute fiecare 0 Total minute ~ Timp de productie efectiv ~ Timp de productie planificat-Timp oprir 330 Minute
Pauzd de masa 1 Pauza# 30 Minute fiecare 30 Total minute ~ Piese bune Piese totale-rebuturi 233 Piese
Timp de opriri 120 Minute Cadenta realizata Piese totale/Timp de productie efectiv 0,7 PPM
Cadenta teoretica 0,30 PPM(piese pe minut) Pierderi Timpi de oprir®Cadenta realizata 85 Piese
Piese totale 233 Piese

Rebuturi 0 Piese

Disponibilitate  Timp de productie efectiv/Timp de productie planificat ~ 73,33% Disponibilitate 90% 13,33%

Performanta (Piese totale/Timp de productie efectiv)/Cadents ~ 88,26% Performanta 95% B8,26%

Calitate Piese bune/Piese totale 100,00% Calitate 99.90% 100,00%

Productivitate Disponibilitate x Performant3 x Calitate 64,72% Productivitate 85,00% b4, 72%

Fig.5.66 Coeficientul de eficienta

In urma analizei eficientei(figura 5.66) pe acest post am observat opriri
datorate lipsei de composant, iar operatorul respectiv nu mai apare ca realizdnd si
alte operatii pe alte posturi pentru a indeplini timpul total de 7.5 h de munca.
Aceasta lipsa a transparentei cu privire la timpul efectiv de lucru si impartirea
responsabilitatilor duce la o pierdere semnificativd si o crestere a costului de
productie.

Analiza postului de testare 1207

Testarea din punct de vedere calitativ al produsului consta in amplasarea
acestuia pe un stand de test. Timpul de testare pentru fiecare referinta este de 30
secunde, timp in care se realizeaza o serie de simulari din partea softului
instalat(figura 5.68).
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1210 — CAGR —>CAGR—> CR

1153 f %1209_}295;’204—} CR —= 1207

- .

5I‘1124 ~CR — CR —> CR
1154—> 1156—=>CR

Fig.5.67 Postul de testare
Testarea din punct de vedere calitativ(figura 5.67) constda in montarea
cablului la conectori de test, si aplicarea unui flux de energie electrica care sa
testeze functionarea cablului. Testul de control are ca si perioada de timp de 30
secunde.

Furnizori Proces Tegir Client
Intrdri
Furnizor banda tesa 1 camiin Produs finit Clientul (fabrica de
Posl R =Y enifit 13 | Mantare conectori la semifinit 3.3 ) Rebutu =Y :ol(ane;
Clientul{cerintele pentru Banda tesa
produs) Conectori v
Furnizor conectori
Furnizor dispozitiv testare Matisare
Test electric Rebut
Produs finit
Fig.5.68 Analiza postului testare
Puncte tari Puncte slabe
e Masina automata de testare; e Productivate scazuta datorita
e Timpii de test reglabili; defectarilor frecvente;
e Posibilitatea functionarii masinii cu e Riscul de aparitie a erorilor de
un singur operator; testare, care duc la produse
e Nu exista supraproductie; conforme declarate rebuturi;

202

BUPT
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e Operatiile si timpii pentru fiecare e Opriri frecvente ale masinii;
operatie sunt bine dimensionat;i; e Se lucreaza cu doi operatori;

e Exista un surplus de miscari in
realizarea productiei;

Concluzii

- Avem posibilitatea unei reduceri de personal pentru acest post pastrandu-se in
continuare cadenta normala pe linie, astfel incat sa evitam supraproductia pe

posturi, procesele in exces, miscarile inutile;
- Sa incercam o standardizare a muncii pentru acest post;

Eficienta postului de verificare a calitatii este cu 50% mai mica decat eficienta
teoretica stabilita in standardele internationale. Pentru aceasta operatie s-a stabilit

un tact de 2 piese/minut, iar tactul atins este de 1,2 piese/minut.

Timp total 8 Ore= 480 Minute Tinip de productie planificat ~ Timp fotalPauz de masa 450 Minute
Pauze scurte 0 Pauzat 0 Mimute fiecare O Totalmnute — Timp de productie efectiv  Tmp de produce planficat-Tmp oprm—— 300 Minute
Pauza de miasa [Pazaz 30 Minute fiecare M Tatalminute  Piese bune Piese totale-redutun 300 Piese
Timp de opriri 150 Minute Cadenta realizatd Piese totale/Tmp de producte efecty 12PN
Cadenta teoretica 200 PPM{piese pe minut) Pierderi Timpide oprin*Cadentarealzatd 180 Plese
Piese totale 360 Plese

Rebuturi 0 Piese

Disponibilitate  Timp de producte efectnyTimp de producie planficat  66,67% Disponibilitate 9%
Performanta ~ (Pese totale Timp de produce efectv)/Cadents ~ 60,00% Performanta o
Calitate Piese bung Plese totale 100,00% Calitate 9%
Productivitate Disponibitate x Performantd x Caliate 40,00% Productivitate B 0%

Fig.5.69 Eficienta postului de testare

6
0.0
100,00
0

S-au realizat opriri care au insumat 150 minute datorita lipsei composant si

defectiuni ale masinii(figura 5.69).

5.9.3 Concluzii

Ciclul de fabricatie al referintei analizate este reprezentat in figura 5.50. Startul
procesului este dat de comanda de cabluri, urmata de operatia de taiere, sertizare,
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sertizare inel si splice-uri, urmeaza posturile de montare horn upper si horn lower,

matisare si postul de testare din punct de vedere functional.

Furnizori Intrari
Reglor =) | Cablu pe rola(rosu
Masina de taiat cablu si negrru)
Posturile de munca Pini
Qperatori Terminalae sub
Instrumentele necesare forma de inele
asamblarii Horn upper plate
etc Horn lower plate
Furnizori companente ring tongue
Magazie Banda tesa,
Masina de sertizat Eticheta
Client Carton
Terminal

Tesiri Clienti

Cabluri ca si produse finite Clientul

Rebuturi cabluri

Sertizare pin, cablu rosu
Sertizare pin, cablu negru

Postul 1210

Cadenta realizata
Tinta realizata pentru
acest produs
Productivitatea per
Joperator

h 4

Sertizare inel,cablu rosu si cablu

negru
1209

Y

kY

Montare , hom lower plate, (fir rosu
296)

Montare , horn upper plate, (fir

negru 204)

W

Asamblare manuala si matisare, CR

\

Asamblare manuala conector si fixare

banda, 1207

¥

Test electric, 1207

Fig.5.70 Analiza liniei de fabricatie

Puncte tari

Nu exista o supraproductie din
aceasta referinta;

Un flux tehnologic bine stabilit;
Fiecare post dotat cu procedura de
lucru;

mare parte din componente sunt
realizate in fabrica;

Teoretic fluxul este gandit astfel incat
sa nu existe timpi de asteptare foarte
mari intre operatii si o depozitarea a
semifabricatelor;

204

Puncte slabe
Cadenta scazuta pe linie;
Apare gatuire la postul de matisare;
Variind personalul la punctul de
matisare scade eficienta;
Un surplus de personal pentru fluxul
care exista;
Timpii de asteptare a produselor
semifabricate pentru unele operatii
cresc riscul de defectare al pieselor
sau de pierdere;
Montarea subansamblelor pe alte
linii;
Matisarea se realizeaza cu un singur
aparat de matisat;
Exista operatii de montaj care se
realizeaza la alte posturi de lucru
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Analiza liniei de asamblare C

astfel incat creste riscul de pierdere a
pieselor si inmultirea miscarilor
pentru fiecare operatie in plus.

Concluzii

Este necesara o restructurare a liniei de asamblare prin standardizarea muncii,
incarcarea posturilor la capacitate maxima, reducerea personalului in functie de
tactul teoretic stabilit;

Notarea realizarilor pentru fiecare post, individual sa se realizeze cu datele reale
existente;

Pentru o evidenta cat mai clara a eficientei realizate pentru intreaga linie, sa fie
realizate rapoarte saptamanale;

Realizarea unui raport amanuntit cu:

Numarul de rebuturi pe fiecare post(sa fie inregistrat orice fel de rebut, chiar
daca acel rebut este recuperabil si se trimite la postul anterior pentru a se realiza
repararea lui);

Tipurile de rebuturi aparute pe intreaga saptamana(o nenotare a rebuturilor,
chiar si recuperabile, duce la o crestere a costului pentru produs si o scadere a
eficientei);

Numarul total de ore lucrate teoretic;

Eficienta pentru fiecare post;

Un control al calitatii in timpul procesului de asamblare mai evident, mai
concret(apar defecte de produse si din cauza componentelor, pentru care nu s-a
vazut la timp defectul iar productia a continuat, ceea ce a necesitat o reanalizare
pentru fiecare produs in parte, un cost in plus).

Este necesara o organizare mai buna a schimburilor, se pierde mult timp efectiv
de productie la schimbarea turelor, aproximativ 30 de minute.

Fiecare responsabil de schimb sa noteze realizarile reale pentru fiecare post in
parte, am observat existenta unor diferente intre realizarile reale si cele notate.
Realizarea unui program al pauzelor, o pauza de 5 minute teoretica, in realitate
este de 15 minute. Este necesar sa se aplice productia de tip tragere, de la
postul de lucru care da tactul pe intreaga linie, evitand astfel stocurile foarte
mari, singurul stoc care va fi, este acela de stoc tampon astfel se evita oprirea
liniei in caz de defectiune tehnica la una din masini.

Ca si restructurare pentru aceasta linie de fabricatie este necesara o reorganizare
a posturilor de lucru astfel ca la postul CR sa fie doua sau trei mese de lucru,
existand astfel posibilitatea unei cresteri de productie dar si instruire mai buna a
operatorilor care lucreaza pe acest post iar in cazul in care actualul operator de
pe acest post lipseste. Utilizand instruirea continua a operatorilor pe fiecare
operatie, duce in timp la o crestere a eficientei si in acelasi timp imi ofera o
siguranta a continuitatii operatiilor pe celelalte linii in cazul in care imi lipsesc unii
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atelierului de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

operatori. Pentru o crestere a cadentei pe aceasta linie am considerat ca este
necesar adaugarea a inca doua posturi la postul de lucru CR.
Plecand de la ritmul teoretic existent, 48 pcs/h, se poate face o standardizare
a muncii pentru intreaga linie, astfel ca reducem personalul necesar de la 8
operatori in acest moment la 5 operatori, care pot sa realizeze tactul teoretic
existent. Varianta optima este sa ramana un singur operator la postul 1207 care
poate realiza ambele operatii desi scade cadenta la 60 pcs/h, ceea ce permite liniei
sa aiba un flux continuu dar in acelasi timp si o rezerva de timp, deoarece de la
postul de asamblare anterior ii vin doar 48 piese. Mai departe luam operatiile care
sunt realizate inaintea postului de montaj si matisare, se realizeaza doua operatii la
doua posturi de lucru, de catre doi operatori, avand un tact mediu de 96 pcs/h,
pentru fiecare post, de asemenea la acest post avem posibilitatea de a reduce
personalul cu 1 operator, un operator pe ambele posturi, cadenta se reduce la 48
pcs/h, astfel ca exista o continuitate la posturile imediat urmatoare. La punctul de
sertizare 1209 lucreaza un singur om cu o cadenta de 100 piese de fiecare tip astfel
incat sa existe un flux continuu de productie. La postul de sertizare 1210, 1211 sunt
doua masini si se doreste sa se lucreze cu un singur om, ceea ce ne da posibilitatea
ca sa se realizeze necesarul de materie prima pentru o zi de munca astfel: piesele
prelucrate pe masina 1211 in 70 minute si piesele prelucrate pe masina 1210
prelucrate in 133 de minute, in total 1 persoana lucreaza 203 minute pentru a
asigura necesarul de materie prima pentru intreaga linie de productie pentru cele
7.5 h prevazute in program. Reducerea costurilor este astfel semnificativa, deoarece
0 sa se mearga pe un stoc tampon astfel incat linia sa aiba un flux normal si o sa
avem o reducere a costului cu personalul.
Totalul pieselor realizate intr-un schimb este de 360(mergand pe un tact
teoretic existent).

296
_» 1210 : ~ 1207

1211 204 1207
C: 1500h 625/324h 200/h 100/100h 48/h 120/120
MP: 2160pcs 720/720pcs 720pcs 360/360pcs 360pcs 360pcs
TNP: 1.7h 1.12/2.22h 3.6h 7.5h 7.5h 6h
ST: 360 360 200/200 96 48
HR: 2 1 2 1 2

Fig.5.71 Modelul de impartire a productiei pentru 7.5h
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C= cadenta teoretica
TNP= timpul necesar pentru productie
ST= stoc tampon necesar astfel incat sa evitam o stationare a liniei de fabricatie
HR= necesar personal

Restructurarea personalului in urma standardizarii muncii, respectandu-se
normarea pe posturi. Teoretic productia pentru un schimb se poate realiza cu patru
operatori cu program intreg si 1 operator care sa lucreze la masina de sertizare
3.34h, in consecinta avem o reducere de personal de 3 operatori, ceea ce inseamna
o reducere a costurilor cu forta de munca cu 38% fata de costurile inregistrate
pana in acest moment.
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Tabelul 5.7 Stocul ideal propus pentru restructurarea liniei de asamblare

Nr. | Numar de Q
crt referinta total
M
1. 34089148
Rosu 12500
10000
Ul
u2
Negru 11266
10000
L1
L2
Total
m- metri

Q
total

stoc
2
(EV)

4000
5000

4000
5000

Dimensiune
fire mm

0.25
0.117
0.163

0.25
0.117
0.163

Stoc
total
in
m

12500
2500
468
815
11266
2500
468
815
31332

Cost | Valoarea de
stoc1(euro)
0.1 1250
0.1 250
0.14
0.14
0.1 1126.6
0.1 250
0.14
0.14
2876.6

mm- milimetri, dimensiunea firelor din componenta cablurilor
Comanda lunara din aceasta referinta este de 14000 piese. Necesarul de material este de 7420 m cablu rosu si 7420

cablu negru.

Valoarea
de stoc2
(EV)

560
700

560

700
2520
5396.6

Q total
Stoc 1
propus
( Buc)

10.000
270
126.36
176.04
10.000
270
126.36
176.04
21.144

Q total
Stoc 2
propus
(Buc)

1080
1080
1080

1080
1080
1080

Valoare
stoc 1
Euro

1000
27
12.63
17.604
1000
27
12.636
24.6456
2121.516

Valoare
stoc 2
Euro

151.2
151.2
151.2

151.2
151.2
151.2
907.2
3028.7

Stocul propus pentru aceasta referintd,(tabelul 5.7) este redus cu 35% pentru Stoc 1, in care se gasesc, firele
taiate si depozitate pe raftul imediat urmator masinii de taiat, iar cablul se masura in m. Reducerea a fost de la 2876.6
Reducerea pentru Stoc2 este facuta de la 2520 euro, la 906.2
euro, deoarece se considera un necesar de 1080 cabluri finale, care pot fi realizate in trei schimburi, aceasta
restructurare s-a datorat reducerii stocului de cablu. Stocul initial a fost de 5396.7 Euro iar stocul in urma restructurarii
a ajuns la 3028.7 Euro, suficient realizarii unei cantitatii planificate de produse pe o perioada de 6 saptamani.

euro la 2121.5 euro, o reducere a costului cu 35%.
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S-a stabilit un stoc T1 astfel incat sa avem posibilitatea unei productii pe o

perioada de 3 schimburi fara a avea nevoie de operatii de sertizare, 1080 de cabluri.
Stocul de siguranta este calculat la cadenta teoretica existenta pentru 3 schimburi.
In acest moment pentru realizarea acestei referinte, necesarul de personal este de 8
operatori, sau se realizeaza operatii in avans, existand produse care necesita asteptare
pentru operatiile urmatoare. Productia lunara este de 14000 de piese. Timpul total de
realizare pentru un numar de 360 de cabluri este de 27.94 h, cumulate la toate
posturile de lucru si masinile de sertizat, iar numarul de operatori este de 3.7 operatori
rotunjind, 4 operatori. Reducand personalul cu 4 operatori, productia ramane aceasi pe
intreaga luna astfel ca se reduce costul/produs. Acest lucru se intampla in momentul
in care cererea ramane constantda. Pentru o crestere a capacitatii de productie a fost
prevazut in Anexa 2, reamplasarea liniilor, o dublare a postului de matisare si tot in
aceasta varianta standardizarea muncii.

Dupa aceasta reducere de personal, se castiga un plus de 1200 euro/luna,
realizat numai din standardizarea muncii pentru  aceasta linie(tabelul
5.8).Restructurarea de personal nu inseamna disponibilizarea acestuia, ci relocarea lui
pe alte posturi, la alte operatii.

Tabelul 5.8 Standardizarea muncii si reducerea de personal

Nr. | Opera Costul/ Q Pret/ Venit Cost Beneficiu/
Crt. tori operator | realizata | bucata total total/operator teoretic
/luna
1. 8 300 14000 1.12 15680 2400 13280
2. 4 300 14000 1.12 15680 1200 14180

Teoretic a fost realizata o simulare privind reducerea de personal, prin
standardizarea muncii. Analiza realizata, arata cu cat poate fi redus costul pentru o
lund de fabricatie daca se reduce fiecare fir din componenta produsului finit cu 1
mm(tabelul 5.9). in total consumul de cablu s-ar reduce de la 1,06 m la 1,036 m.
Reducerea cablului consumat am realizat-o din marja de £2 mm acceptata de client,
astfel cd am redus cu 33.6 euro/luna costul cu materia prima, ceea ce intr-un an
ajunge la 403.2 euro. Ins3 tot acest lucru s-ar putea intdmpla dacd crestem cu 1 mm
consumul de cablu, ne crestem costul cu materia prima.

Tabelul 5.9 Reducerea fiecarui fir cu 1 mm pentru o reducere de cost.

Nr. Q Necesar | Necesar | Cantitate @ Cantitate | Costul/m | Cost Cost | Castig
Crt. realiza cablu/ cablu de cablu | a de cablu | de cablu | total total | (Euro)
ta Pf propus | necesara | necesara (euro) 1 2

m 1(m) 2(m)
Linia | 12000 0,035 0,034 420 408 0,15 63 61,2 1,8
A
Linia 4000 0,8 0,76 3200 3040 0,12 384 364,8 19,2
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B
Linia | 14000 1.06 1.036 14840 14504 0,1 1484 1450 33.6
C
7000 1,06 1,036 7420 7252 0,1 742 725 17
Linia 9800 0,98 0,97 9604 9506 0,1 960,4 @ 950,6 9,2
D
6300 1,2 1,19 7560 7497 0,12 907,2 | 899,64 7,56
2500 0,7 0,69 1750 1725 0,16 280 276 4
16000 1,3 1,29 20800 20640 0,13 2704 | 2683, 20,8
2
11000 0,85 0,84 9350 9240 0,1 935 924 9
8700 1,4 1,38 12180 12006 0,16 1948 1920 12
TOTAL 134,16

Pf- produs finit;
m- 1 metru de cablu;

Daca se aplica aceste reduceri de costuri pentru intregul atelier de fabricatie si la
cererea constanta existenta, se obtine o reducere a costului pe intreaga linie de
12409.9 Euro/an, din care:1609.9 Euro din reducerea cablului si 10800 Euro din
standardizarea operatiilor; acest lucru inseamna o reducere de 3,1% a costului pentru
produs(CA estimativa este de 400.000 euro)[pentru o CA de 160.000 reducerea este
de 7,75%]; Eficienta pentru intreaga linie este de 58.66 %, iar media teoretica este de
85%.

In exemplul urmator se poate observa costul pe care-l implicd lipsa de stoc, dar
si a costurilor de stocare-pastrare pentru aprovizionari la termen si pentru intarzieri de
la 1 pana la 5 zile in conditiile formarii de stocuri de siguranta la nivelul consumurilor
medii zilnice; Din statistica aprovizionarilor anterioare s-au observat intarzieri de la 1
la 5 zile. Stiind ca prima zi de intarziere in aprovizionari determina cheltuieli cu lipsa de
stoc de 1120 euro cu ruptura de stoc,la care se adauga costul cu forta de munca plus
penalizarile de la beneficiar, iar urmatoarele zile de intarziere determina cheltuieli cu
lipsa de stoc de cate 2240 euro. Stocul saptamanal este de 2184 m cablu cu un
necesar zilnic de 437 m. Costul cu stocul de siguranta saptamanal, calculat in exemplu,
este format din marimea stocului*costul/metru de cablu+costul de depozitare.

Tabelul 5.10 Costurile ocazionate cu stocurile de siguranta

Zile de Marimi ale stocului de siguranta(m)

intarziere 0 437 873 | 1310 1747 | 2184
0 zile 01]44.47 |87.31 131 | 174.7 | 218.9

1 zi 1120 0(44.47 | 87.31 131 | 174.7

2 zile 3360 | 1120 0| 44.47| 87.31 131

3 zile 4480 | 3360 | 1120 0| 44.47 | 87.31

4 zile 5600 | 4480 | 3360 1120 0| 44.47

5 zile 6720 | 5600 | 4480 3360 1120 0
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Stocul de siguranta optim este de 2184 m, deoarece el determina cel mai mic
cost total (de depozitare, oportunitate si ruptura de stoc).

Intervalul de aprovizionare cu materii prime, reprezinta timpul scurs din
momentul in care se lanseaza comanda pana cand ea apare fizic pe raft si scriptic in
gestiune companiei. Daca nu exista o concordonata intre stocul real existent si stocul
aparent scriptic, poate aparea ruptura de stoc. Plasarea comenzii se face suficient de
devreme astfel incat numarul mediu de unitati cerute in timpul procesului de productie
sa duca la rupturi de stoc[ Fir-65].

Lotul economic are ca scop determinarea a cat si cand sa fie lansata comanda de
materie prima necesara, astfel incat sa existe un cost minim pentru comanda si
stocare. Costurile cu depozitarea trebuie sa fie cat mai mici, sa tinda spre 0. Acest fapt
ar implica un efort mare in lansarea comenzilor, care coduc oricum la crestere a
costului de inmagazinare.

5.10 Realizarea analizei SIPOC pentru linia de asamblare D
5.10.1 Analiza eficientei pentru linia de asamblare

Pe linia de asamblare notata in Anexa 1 cu D sunt asamblate un numar de 5
produse, de complexitate mica si ridicata. Pentru o parte din produsele finale avem
nevoie de un stoc al nodurilor componente ale acestora, astfel incat sa avem
posibilitatea mentinerii unui flux continu. Intentia noastra este de a scadea numarul de
astfel de produse din stoc, tinzand spre un stoc de siguranta care sa ne permita
mentinerea unui flux al liniei de productie. Eficienta pentru intreaga linie de asamblare
este redata in Fig. 5.72.

Eficienta liniei de asamblare D

100.00%

100.00% 80.00%

80.00%

60.00% °45.35% *46.67%

40.00% ||\ 22.40% \ A /\ A

20.00% HA_A_LHHHB © OEE

0.00%

@ N & & & | ®
NN N N

Variatia OEE pentru un schimb

Posturile de asamblare

Fig.5.72 Eficienta liniei de asamblare D
in Fig. 5.73 este prezentat fluxul de productie pentru una din referintele produse
in acest atelier de asamblare:
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115 > 121 » 121 » C P C P C C —>
N1. 115 > 121 |—>{ 112 [ PWIR /
N2. 115 » 121 |/ 112 » PWIR
C: 3381 h 400/h 342/h 60/h  90/h 180/h 114/h 90/h
MP: 2250pcs 1800 pcs 900pcs 450pcs  450pcs 450pcs 450pcs  450pcs
TNP: 1h 4.5 h 2.63h 7.5h 5h 2.5h 3.9h 5h
ST: 180 180 120
HR: 1 1 1 1 1 1 1
N1.
C: 3880 h 684/h 285/h 228/h
MP: 1350pcs 1350 pcs 450pcs 450pcs
TNP: 0.5h 1.97 h 1.57 h 1.97h
ST: 180 180 100
HR: 1 1 1
N2.
C: 4140 h 684/h 285/h 228/h
MP: 1350pcs 1350 pcs 450pcs 450pcs
TNP: 0.35h 1.97 h 1.57 h 1.97h
ST: 180 180 100
HR: 1 1 1

Fig. 5.73 Ciclul de productie pentru o referinta

C= cadenta teoretica;

TNP= timpul necesar pentru productie;

ST= stoc tampon necesar astfel incat sa evitam o oprirea temporara a liniei de
fabricatie;

HR= personal necesar;

In Fig. 5.73 este evidetiatd o standardizare a muncii prin incircarea masinilor cu
personalul necesar si timpii efectivi de munca realizati. Pentru masina de taiat avem
nevoie de 1.85 h, astfel o sa existe o productie de 450 piese.

La postul 1210 un operator lucreaza 8.44h plus un timp de reglaj pentru masina.
Incarcarea pe 1124 este de 3.14h, si lucreaza un singur operator. Izolarea cu band3 a
nodurilor se realizeaza in 3.94h. Gatuirea, poate sa apara la postul CR, unde se
lucreaza 7.5 h. La postul 1211 se realizeaza operatia de sertizare in 2.63 h.
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Realizarea analizei SIPOC pentru linia de asamblare D

In tabelul 5.11 se obeservd incdrcarea pe masini in functie de timpul necesar
realizarii operatiilor specifice pentru fiecare post. Se poate observa ca exista un post
supraincarcat un alt post cu incarcare 100%, iar celelalte posturi au o incarcare intre
35% si 67%.

Tabelul 5.11 Iincircarea pe masini

1153 1210 1211 1124 PWIRE CR CR CR CR 1208 Total

1.85H 8.44H 2.63H 3.14h 3.94h 7.5 5 2.5 3.9h 5 42.02h
HR 1 1 1 1 1 1 1 1 1 9
Incarcarea 112% 35% 41% 53% 100% | 67% | 34% 53% 67%

pe post

Dacd se aduna numarul total de ore necesare realizarii acestei referinte si
impartindu-I la 7.5 h, cat reprezinta timpul efectiv de munca, rezultatd un numar de 6
operatori, care reprezintda necesarul de resursa umana pentru indeplinirea targetului.
Prin calculele rezultate se poate trage concluzia ca necesarul de stoc din acest nod, se
poate duce la un minim de 450 noduri din fiecare, sau 900 noduri din fiecare pentru a
avea o0 siguranta crescuta in asigurarea continuitatii productiei pentru linia de
fabricatie. Incdrcarea pe posturi se face conform tabelului, astfe cd se reduce necesarul
de personal de la 9 operatori la 6, unii operatori o sa realizeze mai multe operatii, in
functie de incarcarea pe fiecare post de lucru, acest calcul este realizat pentru
obtinerea produsului fara nodurile din magazie.

Standardizarea operatiilor duce la o reducere de personal si implicit la o
reducere a costului de productie. Reducerea de personal daca se cuantifica inseamna o
reducere de 900 euro pentru linia D.

5.10.2 Analiza SIPOC a posturilor de asamblare

Analiza SIPOC pentru postul 1153
Referinta analizata este compusa din 4 fire, in prima faza iar ulterior in cadrul

procesului de asamblare apar si nodurile care vin adaugate. Exista doua tipuri de
cabluri de dimensiuni 0,35 mm si 0,75 mm. Dimensiunea cablurilor este de asemenea
diferita(figura 5.74).

1210 >~ CAGR —>CAGR—> CR
1153 1209 = 296/204 —> CR —> 1207
1211
1124—>CR —> CR —> CR
203,
1154—> 1156— = CR

Fig.5.74 Masina de taiat cablu
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul atelierului
de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Pentru linia de asamblare D, necesarul de cablu este mult mai mare, decat
pentru celelalte trei linii. Diversitatea cablurilor necesare procesului de asamblare

consta in lungimea acestora dar si diametrul lor.

Furnizori Intriri Proces Iesiri Clienti
Fisa de pradus
- Cablu negru pe rola - k= Rebutur b
0.35mm Rulare cablu pe -
Reglor Cablu pe rola 0.75 mm intinzator Semifinit4.0.2.0 Postul de asamblare
Masina de taiat cablu Procedura de luar Semifinit 4.0.2.1 R
Energie Comanda de cabluri ¢ Semifinit 40.2.2 Magarie
(Clientul(cerintele taiate Semifinit 4.0.3.0
pFentr‘u prodgls) Selectare program de taiere,
urnizor Cabiu numarul total de cabluri, reglare
masina pentru fiecare model de
cably,
Verificare toleratana la fiecare lot de

cabluri taiate

Semifinit 4.0.2.0
Semifinit 4.0.2.1
Semifinit 4.0.2.2
Semifinit 4.0.3.0

Fig.5.75 Analiza postului de taiere cablu
Puncte tari Puncte slabe
e Masina automata de taiat; e Existand doua tipuri de cabluri de o

e Capacitate mare de tadiere;

e Consum optim de resurse;

e Eficienta si calitate ridicata;

e Se intalnesc asteptari la taiere daca se
lucreaza pe toate liniile, in acest caz se
produce o gatuire, datorita timpului .
ridicat de reglare pentru cabluri;

e Sansele sa produca defecte sunt
minime; °

Concluzii

anumita grosime si sase tipuri de
cabluri de alte dimensiuni care
alcatuiesc produsul final iar timpul de
reglaj intre operatiile de taiere este
foarte mare;

Un timp ridicat cu transportul rolelor
din locul de depozitare pana la utilajul
de taiere;

Un stoc foarte mare de cablu pe role;

- Pentru o evidenta mai buna a semifinitelor tdiate, este necesar suplimentarea cu un
raft pentru depozitare, ladite si cutii care sa fie idetificate prin etichete lipite pe

acestea cu part numberul fiecarui produs;

- Reamplasarea liniei si a postului de tdiere astfel incat sa avem un spatiu de
depozitare suficiet pentru a tine in apropierea utilajului a rolelor de cablu utilizate

cel mai des;
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Realizarea analizei SIPOC pentru linia de asamblare D

Eficienta calculata pentru acest post depaseste ritmul teoretic stabilit, existand o
disponibilitate de doar 80%(figura 5.76).

Timp total 8 Ore= 480 Minute Timp de productie planificat ~ Timp total-Pauza de masa 450 Minute
Pauze scurte 0 Pauza 0 Minute fiecare 0 Totalminute  Timp de productie efectiv  Timp d productie planificat-Tmp oprin~~ 360 Minute
Pauzd de masa 1 Pauza# 30 Minute fiecare 30 Total minute ~ Piese bune Piege totale-rebutur 36600 Piese
Timp de opriri 90 Minute Cadenta realizata Piese totale/Timp de produce efecty 1017 PPM
Cadenta teoreticd 100,00 PPM(piese pe minut) Pierderi Timpi de opriri*Cadenta realizata 9150 Piese
Piese totale 38600 Piese

Rebuturi ( Piese

Disponibilitate  Timp de productie efectiv/Timp de productie planficat ~ 80,00% Disponibilitate 0% 80,00%

Performanta  (Piese totale/Timp de produce efectiv)/Cadent ~ 101,67% Performanta 95% 101,67%

Calitate Piese bune/Piese totale 100,00% Calitate 99.90% 100,00

Productivitate Dispanibiitate x Performantd  Caltate 81,33% Productivitate 3.00% 81,35

Fig.5.76 Coeficientul de eficienta pentru postul de taiere cablu

Timpul de oprire este cauzat de LOF si schimbare operatii, in total 90 minute.
LOF, inseamna lipsa comanda.
Analiza masinii de sertizare 1210

Procesul de sertizare al pinilor pe subansamble, este prezentat in figura 5.78.
Acest proces este mai complex, deoarece la fiecare fir vin sertizati doi pini. Acest pini
au un prim rol de fixare in cadrul contactorilo si un alt rol de transmitere a impulsurilor
electrice.

——————= CAGR — CAGR— CR

TN\
1153 N\ 1209 296/204 —> CR —> 1207
%
N 1211 N
N\ L\
h =4
Ny 1124 —>CR —> CR —> CR
203,

1154——= 1156——=CR

Fig.5.77 Masina de sertizat pini

Pinii pentru montajul in conectori sunt inserati in cablu la postul 1210(figura
5.77). Postul urmator este cel de sertizat al tip de pini, operatii care se realizeaza la
postul 1124 sau 1211.
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul atelierului
de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Furnozori Intriri Process Output Clienti
Masina de taiat 1153 Semifinit 4020 .
Masina de insertie S:mf:::t 1021 Sertizare Pin_ contact AMP Ssem‘ff“”‘ft 2322;’
1210 T AL Semifinit 4.0.2.0 e A Postul de asamblare CR
Energie semifinit 4022 = Semifinit 4.0.2.1 semiiit022 (= gy magazie
Magazie Pini contact Tin Semifinit 4.0.2.2 Informeati legate de
Operator Socket 3 ?: productiviate
Reglor 750cket6 0 Rebuturi
Furnizor inele Pin contact AMP
Client
Verificare Rebut
sertizare
Sertizare Pin contact Tin,
Semifinit 4.0.2.0
Verificare Rebut
sertizare
Semifinit 4.0.2.0
Semifinit 4.0.2.1
Semifinit 4.0.2.2
Fig.5.78 Analiza SIPOC pentru linia de asamblare
Puncte tari Puncte slabe
e Masina automata de insertie; e Dereglari frecvente;
e Eficienta ridicata; e Un control evaziv din partea
e Posibilitatea de a produce operatorilor
semifabricate de calitate; e Neinregistrarea timpilor de oprire a
e Existenta procedurilor de lucru; masinii pentru reglaj;
e Distanta foarte mica de transport a e Timp ridicat de curatenie la locul de

semifabricatelor, de unde sunt
depozitate pana la masina de sertizat; | e
e Exista stoc de rezerva doar in limita
in care dorim sa asiguram o rezerva .
de produse finite;
e Exista asteptari la partea de produse .
semifabricate, unde avem un stoc
mare de cablu si subcomponente, in o
acest caz este necesar o analiza a
situatie existente mai amanuntite si
trebuie realizat un plan de
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munca

Se pierde mult timp cu notarea
realizarilor petru fiecare schimb;
depozitare neconforma a
semifabricatelor taiate pe rafturi;
Primeaza mentenanta corectiva in
defavoarea mentenantei preventive;
Uzura sculelor de sertizare duce la o
crestere a numarului defectelor si
implicit a reclamatiilor venite de la
client;
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Realizarea analizei SIPOC pentru linia de asamblare D

aprovizionare cat mai elaborat, e Asteptari mari pentru unele referinte,
eventual o extindere a bazei apar gatuiri(bottleneck);
furnizorilor; e Exista o pierdere de timp atunci cand

transportam cablul de pe role, din
magazie la masina de prelucrat;
Concluzii
- Este necesara o analiza amanuntita a opririlor pentru un plan de mentenanta mai
bun;
- Treinuirea reglorilor pentru reducerea timpilor de reglaj pe masing;
- Incercarea externalizdrii service-ului pentru masinile de sertizat;
- Crearea unui stoc de produse semifinite in functie de cererea lunara existenta;

Analiza eficientei pentru masina de sertizat in cadrul schimbului de noapte(figura

5. 79), unde s-a inregistrat un timp total de oprire de 90 minute, considerat timp de
schimbare operatii.

Timp total 8 Ore= 480 Minute Timp de productie planificat ~ Timp total-Pauzd de masa 450 Minute
Pauze scurte 0 Pauza# 0 Minute fiecare O Totaiminute ~ Timp de productie efectiv  Tmp de productie planficat-Tmp oprii~~ 360 Minute
Pauzd de masa 1 Pauzas 30 Minute fiecare 30 Total minute  Piese bune Piese totale-rebutun 3700 Piese
Timp de opriri o0 Minute Cadenta realizatd Piese totale/Timp de produche efectv 10,3 PP
Cadenta teoreticd 10,00 PPM{piese pe mint) Pierderi Timpi de aprir*Cadenta realizatd 023 Plege
Piese totale 3700 Piese

Rebuturi { Piese

Disponibiltate  Timp de productie efectiv/Timp de producte plenifcat  80,00% Disponiblitate 0 80,0
Performants  (Piese totale/Timp de producte efectiv)Cadent ~ 102,78% Performanta 0 02,78
Caliate Piese bunePese totale 100,00% Calitate % 9% 100,004
Productivitate Disponibiltate ¥ Performant3 x Caltate §2,10% Productvitate 8 0% 8.2

1

Fig.5.79 Analiza eficientei pentru masina de sertizat

Ajungandu-se la o productivitate de aproximativ 83%, se considera un lucru
foarte bun. In industria automotive, dacd productivitatea depaseste 70% se poate
considera o productivitate acceptabilia.

Analiza postului de sertizare 1224

Procesul de setizare pini de legatura si monturi(figura 5.81) de legare cablu se
realizeaza pe utilajul aflat la postul 1124. Operatia este realizata de un operator uman
iar produsele semifabricate realizate sunt in totalitate utilizate pentru ciclul de
fabricatie desfasurat pe linia de productie D(figura 5.80).
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul atelierului
de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

1210

—r
=T e
bt "

h .,

1153

N 1211

—= CAGR — CAGR— CR

1209 —= 296/204 — CR — 1207

'\.1‘.

K‘“;_‘J Bl - ¢ -

1154 ——= 1156

=CR

Fig.5.80 Masina de montat pini

Montarea pinilor la acest post de montaj, implica pastrarea unui flux de
productie care sa nu necesite timpi morti de alimentare a postului.

Furnizori Intrari
Sertizare Pin contact Tin,
Masina de la}at 115 Semifnit4030 Semifinit 4.03.1

Eege b e

Magazie Pini contact Tin

Operator Socket pin tn J‘

Reglor . coated) W
Comanda cent

Start OF Verificare

serfizare e

Semifnit 403,10

y Clienti

Tegiri t
grtizare Pin S0CKed tn Semifinit 4.0.3.00
(ogted Seifint 40300

= Postul de asamblare (R
Stocare in magazie

Semifint 4030 Informati legate de

produchtate
Rebuturi

Rebut

Verifcare
serfizare

Semifinit 4.03.00

Fig.5.81 Analiza postului de sertizare

Puncte tari

e Masina semiautomata de insertie;

e Distanta foarte mica de transport a
semifabricatelor, de la operatia
anterioara;

e Nu exista miscari in exces la aceasta
operatie;

Puncte slabe

e Dereglari frecvente;

e Neinregistrarea timpilor de oprire a
masinii pentru reglaj;

e Timp ridicat de curatenie la locul de
munca;

e Se pierde mult timp cu notarea
realizarilor pentru fiecare schimb;

e Datorita uzurii sculelor de sertizat cresc
timpii morti cu reparatia si creste riscul
de aparitie a defectelor;
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Realizarea analizei SIPOC pentru linia de asamblare D

Concluzii

Uzura sculelor de sertizare duce la o
crestere a numarului defectelor si
implicit a reclamatiilor venite de la
client;

Asteptari mari pentru unele referinte,
apar gatuiri(bottleneck);

- Este necesara o analiza amanuntita a opririlor pentru un plan de mentenanta mai

bun;

- Crearea unui stoc de produse semifinite in functie de cererea lunara existenta;
- Primeaza mentenanta corectiva in defavoarea mentenantei preventive;

Existand un timp de oprie de 150 minute se ajunge la o pierdere de 500 piese
(figura 5.82). Factorul uman implicat in procesul de productie trebuie sa aiba

motivarea necesara pentru scaderea timpilor de opriri neplanificate.

Timp total 8 Ore= 480 Minute
Pauze scurte 0 Pauzas 0 Minute fiecare
Pauza de masa 1 Pauza# 30 Minute fiecare
Timp de opeir 150 Minue

Cadenta teoretica 10,00 PPM(plese pe minut)

Piese totale 1000 Piese

Rebuturi b Piese

Disponibilitate  Timp de productie efectiv/Timp de producte planfict ~ 66,67%

Performanta ~ (Piese totale/Timp de produce efectiv)/Cadenta
Calitate Piese bune/Piese totale
Productivitate Disponbiltte ¥ Performant x Caltate

333
09,40%
20,09%

{ Total minte
30 Total minte

Timp de productie planificst ~ Timp total-Pauzi de masa 450 Minte
Timp de productie efectiv  Timp de productie planficat-Timp oprin 300 Minute
Piese bune Piese totale-reutun 994 Pese
Cadenta realizatd Piese totale/Timp de producye efety 3,3 PPM
Pierderi Timpi de opriri*Cadenta rezlizatd 500 Piese
Disponibilitate 0% f6,67h

Performanta 055 B

Calitate 9 90% 53,40

Productivitate B 00% 2%

Fig.5.82 Eficienta masinii de montat splicesuri

Analiza postului de montaj CR

Montarea conectorilor este operatia de montaj realizata de operatorii in vederea
asigurarii posibilitatii de conectare a cablurilor in viitorul ansamblu in care va fi
montat(fig. 5.84). Tot la acest pas sunt montate si nodurile. Nodurile reprezinta o
legatura de cabluri cu un numar intre 2 si 5 fire care sunt asamblate cu celelalte fire
astfel incat sa formeze ansamblul final(figura 5.83).
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul atelierului
de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

1210 —> CAGR —>CAGR—> CR
1153 N 1209 296/204 —> CR —> 1207
N
\ 1211 N
AN EECIEN NG
203

1154 ——= 1156

=CR

Fig.5.83 Postul de montare conectori
Conectorii montati la acest post, se realizeaza manual de catre operatori treinuiti
sa realizeze aceste operatii. Montarea gresita a conectorilor duce la pierderea cablului
respectiv.

Furnizori Intrdri Proces Iesiri Clienti
l;oittu: g}? (== S Asamblare manuala = Semifinit 4.1 -
C\ientu\?celr;ntele perty Semifinit 4020 conecton{Xl,.)f(_ZtXG.1,X6.2,X3,X4) Rebuturi conectori defecti Postul de asamblare
prods) Semifinit4.0.2.1 Sem|lfllnllt 4020 Informatitin fisa de R
; ; Banda tesa Semifinit 4.0.0.1 productie
Magazia cu fumnizare ; NG NG
noduri Conectori PoétuI'CR
Furnizor conectori N4, 5, No
Y
Semifinit 4.1

Fig.5.84 Analiza postului de montaj conectori

Puncte tari

e Asamblare manual3;

e Calitatea foarte buna a produselor
asamblate;

e Nu exista spatii de depozitare intre
operatii, fiind un flux continu;

e Asamblare manuala a
subansamblelor pentru fiecare
referinta;

e Distanta de transport intre posturile
de lucru foarte mica;
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Puncte slabe

Masa foarte incarcata cu
componente;

Supra-aglomerarea postului de
lucru cu operatori;

Pentru unele produse lucreaza doi
operatori la 0 masa;

Cadenta scazuta pentru operatii;
Cadenta scazuta la asamblare;
Nu poate fi crescuta productia pe
aceasta linie decéat daca se
dubleaza suprafata de lucru la
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Realizarea analizei SIPOC pentru linia de asamblare D

Concluzii

acest post;

- Este necesara o dublare a spatiului de asamblare pentru a evita supra-aglomeratia
la post si in acelasi timp o scadere a eficientei;
- Se realizeaza o suprapopulare a postului cu operatori(se discuta mult, pauzele sunt
mari, iar cadenta teoretica nu are cum sa fie realizata).

In cazul asambldrii manuale a conectorilor existd un dezavantaj si anume acela
ca operatorul uman este influentat in sistemul de munca de o serie de factori
disturbatori(fig. 5.85). Acesti factori provind si de la colegii de montaj, prin subiectele

de discutie create si lipsa de motivatie pe care o infatiseaza.

Timp de productie planificat ~ Timp tofal-Pauza de masa 430 Minute
Timp de productie efectiv  Timp de productie planficat-Tmp oprn—— 270 Minute

Timp fofal

Pauze scurte
Palizd de masa
Timp de opriri
Cadenta teoratica

Piese totale
Rebutur

Dispanibilitate  Timp de producie efectiyTimp de producte plenificst — 60,00%
(Piese totale/Tmp de productie efectiv)/Cadentd
Piese bune/Piese totale

Performanta
Calitate
Productivitate

245 PPMpiese pe mint)

Disponiiltzte  Performantd x Calitate

{ Total minte
30 Total minte

Piese bune Piese fotale-rebutun 500 Piese
Cadenta realizata Piese totale Timp de producie efecty -~ 1,9 PPN
Pierderi Timpi de oprin®Cadenta realizatd 333 Pise

Disponibilitate 0%
Performanta %h
Calitate 9 90°%
Productivitate B 0%

0,00
15,5
100,00%
45,35

Fig.5.85 Coeficientul de eficienta a postului de montaj

Productia realizata a fost de 300 piese in 3 h, dupa care s-a realizat schimbarea
referintei. S-a trecut la referinta 62560400, unde s-a realizat 200 de piese in 1.5 h. in
total un operator a lucrat efectiv 4.5h, restul a fost timp mort cu LC(lipsa composant)

si LOF(lipsa comanda);
Analiza postului de matisare CR

Pentru o protectie a cablurilor de a fi rupte in momentul montajului iar ulterior in
cadrul procesului de folosire, in caracteristicile de productie apare procesul de
matisare(fig. 5.86). In acest caz exista o fixare stabila a cablului in mediul in care vine

montat.

221

BUPT



Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul atelierului
de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

1210 — CAGR —>CAGR—> CR
N, 1209 296/204 — CR —> 1207
N 1am SN
1245 kR —cx
203,
1154—> 1156—>CR

Fig.5.86 Postul de matisare

Operatia de matisare se realizeaza automat cu o masina special conceputa
pentru aceasta operatie. Aceste cabluri vin invelite in banda adeziva care este
ignifuga(figura 5.88).

Furnizori Intréri Proces Tegir Clienti
Postul 1210 B Senfinitd Asamblare manqa[aconectori{XS) = —— = v
Pt 121 senift 4022 st bt corectidfec TS matse
Postl R Senifit 40310 Se”?‘ﬂ.""ﬂ‘ﬂ'z'z Informatifin fisa de productie
Clentlcerinele penty Semifint 40300 22::2;:: jgi;g
produs) Conector VL.
Magaza cufumizere Posti (R
noduri
Fumizor conector l
Semifinit 4.2

Fig.5.87 Analiza postului de matisare

Puncte tari
e Matisarea se realizeaza cu o masina
automata;
e Timp de matisare foarte bun;
e Perioada de training a operatorilor
foarte scurta;
e Consum constant de material;
Concluzii

Puncte slabe

e Timpii de matisare pentru un produs
depind de cat de motivat este
operatorul si de starea de spirit a
acestuia;

e Defectarea masinii duce la oprirea
productiei;

- Pentru o crestere a productiei este necesar lucrul in trei schimburi si in acelasi
timp cresterea eficientei pentru aceasta masina;

222

BUPT



Realizarea analizei SIPOC pentru linia de asamblare D

Operatia de matisare este notata in fisa de produs cu 130. Acest lucru inseamna
ca matisarea reprezinta a XIII-a operatie in cadrul ciclului de productie. Operatia se
realizeaza cu ajutorul unui utilaj de matisat si implicarea unui operator uman.;
Cantitatea produsa a fost de 482 piese in 7.5h; 1 h intrerupere datorita LOF;

Timp total 8 Ore= 480 Minute Timp de productie planificat Timp totalPauzd de masa 450 Minute
Pauze scurte 0 Pauzaz 0 Minute fiecare 0 Totalminute ~ Timp de productie efectiv  Timp de productie planificat-Tmp opriri 390 Minute
Pauzd de masa 1 Pauzat 30 Minute fiecare 30 Total minute ~ Piese bune Piese totale-rebuturi 482 Piese
Timp de opriri 60 Minute Cadenta realizatd Piese totale/Tmp de producgie efectiv 1,2 PPN
Cadenta teoratica 2,00 PRM{piese pe minut) Pierderi Timpi de oprin*Cadenta redlizatd 74 Piese
Piese totale 482 Piese

Rebuturi 0 Pigse

Disponibilitate  Timp de productie efectiv/Timp de productie planficat ~ 86,67% Disponibilitate 90% 86,67

Performanta  (Piese totale/Timp de productie efectiv)/Cadents  61,79% Performianta 0% 61,79%

Calitate Piese bunePiese totale 100,00% Calitate 99.90% 100,00%

Productivitate Disponibiitate » Performantd x Caltate 53,56% Productivitate 85,00% 53,364

Fig.5.88 Coeficientul de eficienta pentru postul de matisare

Analiza postului de testare 1208
Procesul de verificarea a nivelului calitativ al produsului final se realizeaza prin
procesul de testare in cadrul unui dispozitiv denumit tester electric(fig. 5.89). Trecerea
cablurilor de postul de testare inseamna realizarea unui produs finit conform
standardelor prevazute de client.
1210 ——— CAGR — CAGR—> CR
AN

M,
",

1153 N 1209 —= 296/204 — CR — 1207

\ , N A
AN N 1211 /{

RN

o

=
N\ 1124 ce— cR—j N
203,

1154——= 1156———=CR

Fig.5.89 Postul de testare cablu
Controlul calitatii se realizeaza prin montarea acestui cablu pe un dispozitiv
electronic si realizarea unui test de functionalitate, pe durata a 25 secunde(figura
5.90).
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul atelierului
de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Furnizori Intrari Proces Tesiri Clientj
Produs finit
Fumizorbandatesa  [==p|  Semifinit42 => = REt‘)‘UFUVi =
Postul de montaj CR Banda tesa Semifint 4.2 Informati in fisa de Posul de testare 1208
Clientul(cerintele pentru Emifinit 2. productie
produs) B:ndaltesRa
Magazia ostul @
Furnizor dispozitiv aplicare
banda tesa l
Produs finit
Fig.5.90 Analiza postului de testare
Puncte tari Puncte slabe
Testare automata a produsului; e Ritmul de testare este de 72 piese/h;
e Timpi fixi de testare; e Defectarea testarului duce la oprirea
e Exista o supraproductie, deoarece se productiei;
creaza timpi de asteptare a produselor e Pot sa apara erori de soft din care sa
pentru test; rezulte rebuturi;

Concluzii

- In acest caz capacitatea de productie depinde foarte mult de dexteritatea
operatorului si capacitatea de manevrabilitate a cablurilor;
- Defectarea testarului opreste productia, este un punct negativ;

Productivitatea realizata pe o perioada de timp de un schimb(figura 5.91) este
mult sub limita teoretica internationala. Datorita opririlor neplanificate disponibilitatea
utilajului de testat este de doar 46%.

Datedeproducie  Varishileswort  Mofdecdal  Remtat

Timp total 8 Qre= 480 Minute Timp de productie planificat Timp total-Pauzd de masa 450 Minute
Pauze scurte 0 Pauza# 0 Minute fiecare 0 Total minute  Timp de productie efectiv  Timp de productie planificat-Timp opriri 210 Minute
Pauza de masa 1 Pauza# 30 Minute fiecare 30 Total minute  Piese bune Piese totale-rebutur 321 Piese
Timp de opriri 240 Minute Cadenta realizata Piese totale/Timp de productie efectiv 1,5 PPM
Cadenta teoretica 1,50 PPM(piese pe minut) Pierderi Timpi de oprir*Cadenta realizata 367 Piese
Piese totale 321 Piese

Rebuturi [ Piese

Disponibilitate  Timp de productie efectiv/Timp de productie planificat  46,67% Disponibilitate 90% 46,67%

Performanta (Piese totale/Timp de productie efectiv)/Cadentd  101,90% Performanta 95% 101,90%

Calitate Piese bune/Piese totale 100,00% Calitate 99 90% 100,00%

Productivitate Disponibilitate x Performant3 x Calitate 47,56% Productivitate 85,00% 47,56%

Fig.5.91 Eficienta postului de testare
Timpul de lucru a fost de un schimb, cantitatea produsa 321 piese, si 4.5 h au
fost necesare pentru schimbarea operatiei si lipsa composant; Necesarul de personal
pentru a realiza ritmul teoretic de 300 piese/h, necesita doi operatori care sa lucreze
7.5h, doi operatori care pornesc munca cu 1.25h in urma primilor doi operatori, timp
pana cand acesti doi operatori pot fi folositi la alte operatii pe alte masini, si un
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Realizarea analizei SIPOC pentru linia de asamblare D

operator la controlul calitatii care lucreaza 2.25h. Astfel am realizat o impartire a
personalului necesar acestei linii de fabricatie, reducand astfel stocurile la minim. In
acest moment stocul este de 2000 cabluri taiate. Necesarul de cabluri pentru stocul
tampon este de 100 piese la primul si al doilea post de lucru.
Analiza liniei de productie

intregul proces de asamblare derulat pe linia de productie notata in Anexa 1 cu
D, este reprezentat in figura 5.93. Referinta aleasa spre analiza este formata din 3
noduri plus trei fire care vin adaugate ulterior produsului final.

—— ——= CAGR —= CAGR—> CR
Jﬂ M,

.

, -

1154 ——= 1156——=CR

Fig.5.92 Linia de asamblare D
Linia de asamblare D este reprezentata cu culoarea mov in figura 5.92.

~ 1209 —= 296/204 — CR — 1207

Furnizori Intriri Process Tegir Clienti
Comanda de la client Cablu e roa 035 -

Eeghr " Cebhuperoa 075 Taere et 035 Taee et 035 Taee e 035 Taer b 035 Cablri ca s produse fnte Depataret
Masiade ot ablv =3 pij contect Tin i) [5fe) {3fr) 4075 Rebutur cablr ogeta
Postwrie de mur B contact AMP * * * Cadent realizata Clentl final
. W‘i‘“” Splce-ur [ ¥ Tinta realzata pentru acest Degartament de
" n:::h?aw&re Hom uppe plte Serizare pin , catu Serizare pin, cably Sertizare pin , caly . produs e
Furiz cmarente Hom lwer pate e 035 negui035 g 035 Sertzare pin, cabl negry 035 Sertiare pin , cablu neguy, 075 Produdtitatea per aperator
’ M'agazi? g gz P 1210 Pt 120 Pt 1210 P 110 Pt 111 Folcu prcsl comenc

) ) Banda tesa, Invegstrarile [2 fiecare post
EGT?S'W d:d*rlt;aé Eticheta y Y L in dvidual cu productia
FULLI:?:: [ImE men;E Garton Spice fre, Splice fire, Splice fire, realzeta

X Conector Pogl 124 Pty 124 Posul 124 Remunerarea operatoyior
matiare Cute pentrufirare
Fumizor masra iy Nodurle, 1, NS, l ¢ 4' Asamblare manuala
sleew W6 conecton{XLX2.46.1,46.2)3,4)
Fumizorenerge ectica Cuti depazitare Fiare handa esa Fire bands esa Fiare bands esa s
Fumizor ;ch|uammtz semifinte manal manal manal 4«
energie termica Energie PWIRE PWIRE PVIRE
Y Y Y Asamblare conector()5)
Postul (R
Seanfiit, Semifinit, Serifit,
4014 4015 4016
4 s 16
Fiare maniizia banda
Postul CR
Magazie
Matisare
Test electrc, 1207

Fig.5.93 Analiza SIPOC a linie de fabricatie D
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul atelierului

de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Puncte tari Puncte slabe
Cerere mare din acest produs; e Cadenta scazuta pe linie;
Un flux tehnologic bine stabilit; e Apare gatuire la un post de lucru;
Fiecare post dotat cu procedura de e Variind personalul la punctul de
lucru; matisare scade eficienta;
Mare parte din componente sunt e Un surplus de personal pentru fluxul
realizate in fabrica; care exista;
Exista supraproductie; e Se poate considera o supraproductie
Timpi de asteptare intre operatii; faptul ca avem cabluri taiate intr-un

numar suficient de mare si cablul
existent pe rol3;

e Sunt asteptari mari la masina de
sertizat, se poate considera o gatuire;

o Defecte aparute la masina de sertizat,
datorita dereglarilor frecvente care se
produc;

e Timpi mari de asteptare intre unele
operatii;

Concluzii

Este necesara o restructurare a liniei de asamblare printr-o standardizare a muncii,
incarcarea posturilor la capacitate maxima, reducerea personalului in functie de
tactul teoretic stabilit;

Notarea realizarilor pentru fiecare post, individual sa se realizeze cu datele reale
existente;

Pentru o evidenta cat mai clara a eficientei realizate pentru intreaga linie, sa fie
realizate rapoarte saptamanale;

Analiza saptamanala a eficientei pentru fiecare post de asamblare, rebuturile
aparute, orele total lucrate si eficienta pe operatori(date reale);

Dupa realizarea controlului calitatii produselor si depistarea unor defecte repetate,
este necesar a se aplica diagrama Pareto;

In urma depistdrilor unor defecte ar fi necesard efectuarea diagramei Pareto

conform figurei 5.94.
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Realizarea analizei SIPOC pentru linia de asamblare D

Inregistrare defect <

i

Diagrama Pareto, 20% din cauze
aduc 80% din defecte

v

Analiza cauza efect

¥

Cauzele depistate

A

Plan de interventie

Il t Controlul produselor/masurarea
mplementare ] eficacitatii planului de interventii

Control si decizie
produse realizate

Produs

Fig.5.94 Analiza Pareto privind procesul de monitorizare a defectelor

Linia de fabricatie D, este linia cu cele mai multe produse asamblate atat ca si
complexitate cat si ca numar. Timpii de productie sunt ridicati deoarece sunt realizate
multe operatii, produsul final are o complexitate ridicata.

In urma analizei pe linie s-a observat c3 la operatia 60, unde se realizeaz¥
fixarea conectorilor, se fac doua operatii, una de fixare conectori si a doua operatie
este cea de fixare cu banda a unui nod, ambele operatii sunt realizate la acelasi post,
dar de doua persoane, ceea ce duce la o incarcare a postului de lucru. Ca si propunere
consider ca ar trebui sa existe doua posturi de lucru. Pentru a lucra eficient si sa existe
o restructurare de sistem, care sa aduca o imbunatatire plus o crestere a eficientei,
postul de lucru trebuie sa-si creasca capacitatea de prelucrare. Un alt aspect este acela
ca se lucreaza de multe ori pe alta linie de productie, existand riscul de mixare a
produselor si tot odata pierderea lor. Consider ca pentru un control cat mai eficient al
productiei fiecare linie de productie trebuie sa aiba independenta ei din punct de
vedere al posturilor de munca. Realizandu-se mai multe operatii pe acelasi post, masa
de lucru este mult prea incarcata din punct de vedere al materiei prime, existente pe
masa, si care de asemenea poate sa dea o eficienta scazuta pe fiecare post de munca
in parte.

Tot in cadrul acestei analize se poate calcula raportul beneficiu-cost actualizat;
acest indicator reflecta dependenta de marime intre valoarea neta a profitului adus de
implementarea procedurilor cu privire la evaluarea calitatii, respectiv efortul suportat
de companie cu investitia si durata de exploatare pe intregul proiect.
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Crt.

Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul atelierului
de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

O masura sau modificare de procedura de lucru este considerata acceptabila in
cazul in care raportul beneficiu-cost este egal sau mai mare decat 1. in situatii de
egalitate proiectul de investitii nu produce nici avantaje nici pierderi. O valoare
subunitara a indicatorului reflecta faptul ca masurile, procedurile aplicate, produc
pierderi, costurile nu se recupereaza si In consecintd masurile luate trebuiesc
revizuite[Dob-47].

Studiu de caz cu privire la fluctuatia productiei pentru posturile de
sertizare 1211 si 1210.

Studiu practic asupra eficientei masinii de insertie 1210. Acest studiu s-a realizat
in_urma unei analize a fiselor de productie si a contorului electronic a masinii(tabelul

5.12).

Tabelul 5.12 Date privind eficienta la masinile de insertie

Masina Numar Numar contor | Productie | Notare in | Diferen Data Timp
contor sfarsit de (cabluri) sistem ta (fisa de
inceput de schimb prod.)
schimb
1210 891571/6:3 | 897.279/13:30 5708 6800(S1) 12.03.12 | 8.5h
0
10570 4800(S2) 4.5h
5200(S3) 6.5h
Total 16278 16800 +522 19.5 h
1210 907849/6:0 | 912153 /13:30 4304 4634(S1) 13.03.12 | 6.5h
0
11484 5300(1924 7.5h(2h)
(S2)*
6000(S3) 7h
Total 15788 15934 +146 24 h
1211 390014/06: | 393538/13:44 3524 3770 +246 7h
00
3313 2990 5.5h
0
Total 6834 6760 -74 125 h
1210 923637/06: | 928707/13:30 5070 5430(S1) 14.03.12 | 7.5h
00
9191 4750(S2) 5.5h
5950(S3) 7h
Total 14261 16130 +1869
1154 450 0.5h
1211 396851/06: | 398737/13:30 1886 1900 3h
00
1718 500(1250) 5h
b3
Total 3604 2400(365 | +46(-
0) 1204)
228
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Realizarea analizei SIPOC pentru linia de asamblare D

1210 937898 942364 4466 4500 15.03.12 | 5h
Total 4466 4500 +34
1211 400455/06: | 400455 0 0 0 15.03.12
00
Total
1210 +2571
1211 -28

*Apare pe aceasi masina dar de la alt operator, altd matricol3;
*1250 sunt componente realizate pe altda masina probabil, deoarece comparand cu
contorul si timpul de realizare se ajunge la 8h de productie fara oprire si schimb
operatii;

1210 reprezentare grafica;

Analiza inregistrarilor pentru masina 1210

M Productie dupa contor

M Productie notata in sistem

[0 Diferenta inregistrata

Cantitatea de produse

Schimburile in care s-au realizat operatiile de sertizare

Fig.5.95 Oscilatia productiei pentru o saptamana pe masina 1210
1211 reprezentare grafica

Analiza pentru masina de insertie 1211

4000
3000
2000 B Productie dupa contor
M Productie notata in sistem
1000 ) )
[ Diferenta inregistrata
0
S1 S2 S1 S2

-1000 N
Schimbul in care s-a realizat productia

Cantitatea de produse

Fig.5.96 Analiza productiei pentru masina de insertie 1211
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul atelierului
de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

in urma analizei realizate pe parcursul unei sdptdmani a postului de sertizare
1210(figura 5.95) s-a observat ca eficienta masinii nu este inregistrata corespunzator
in fisa de productie si ulterior in sistem. Contorul de la masina de insertie trebuie
corelat cu numarul de cabluri produse, cu operatiile realizate si reburile aparute din
cauze tehnice, cauze de reglaj, eroare umana etc, iar diferenta dintre acestea trebuie
sa fie 0. Neinregistrarea conform cu realitatea a produselor realizate, a rebuturilor,
duce la o pierderea din partea companiei, un stoc de materiale suplimentar etc; Timpii
de productie notati nu sunt reali, deoarece din 8h pentru un schimb, operatorul nu are
cum sa lucreze efectiv 7.5h, deoarece apar schimburi de operatii si de produse, timpi
care nu sunt contorizati. Justificarea timpilor morti pentru operatori este realizata prin
notarea la observatii, a lipsei composantului sau lipsa OF etc. Productivitatea pe
masina de sertizat 1211(figura 5.96), ne ofera o imagine despre lipsa de transparenta
din partea operatorilor legata de inregistrarea produselor fabricate.

Studiu de caz cu privire la schimbarea operatiilor la masina de sertizat
1210 aplicand principiul Lean Six Sigma

Realizarea procedeului de Lean Six Sigma pentru masina de insertie

Analiza s-a efectuat prin observatia masinii timp de 3 saptamani, cinci zile pe
saptamana, iar obsevatiile consta in analiza timpilor de schimbare operatii si cabluri la
0 masina de sertizat[Dum-52].

Tabelul 5.13 Datele de analiza Six Sigma pentru masina de insertie

Nr. Ziua Saptamana 1 Saptamana 2 | Saptamana 3
crt (minute) (minute) (minute)

1 I 4 7 13

2. II 7 3 7

3. ITI 14 8 6

4 v 10 9 9

5 \Y, 5 15 12

X = 1/15 * (4+7+14+10+.......... +64+9+12)=8,6 min

Calculul mediei saptamanale:

X 1=1/5(4+7+14+10+5)=8 min

X »=1/5(7+3+8+9+15)=8,4 min

X 3=1/5(13+74+6+9+12)=9,4 min

X este media grupului de minute stranse intr-o saptamana de analiza;
Diferenta dintre date;

Marja(R)=(cea mai mare valoare-cea mai mica valoare)

R=15-3=12 min(marja totald)

R=14-4=10 min(marja primei saptamani)

R=15-3=12 min(marja celei de-a doua saptamani)
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Realizarea analizei SIPOC pentru linia de asamblare D

R=13-6=7 min.(marja celei de-a treia saptamani)
2

Variatia: S*= LZ(xi —X)
n-13

S2- este variatia datelor din grup:
Pentru o saptamana:

;13 ’
S =—§ x. —10) =0,5
1 5_1i:1(| )
13 ’
S;=—>(x-12) =14
2 5—1i:1(| )

o_ 13 i
Sy = E Xi—7) =05
3 5—1i:1( i )

Pentru cele trei weekend-uri media este de:
2

) 1 15 .
S’=—->(x,-12) =8,23min

In industria auto Six Sigma este definitd ca “a face calitate rapid” lucru care ar putea
parea contraintuitiv la prima vedere. Intuitia ne spune cd, cu cat vom merge mai
repede, cu atat mai multe greseli vom face. Daca ar fi asa, incercarea de a accelera
procesul ar avea ca rezultat doar o calitate mai scazuta. Lean Six Sigma, nu
functioneaza prin grabirea muncitorilor sau a masinilor, ci prin reducerea timpilor de
asteptare care nu sunt necesari intre pasii de valoare adaugata.
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul atelierului de asamblare utilizdnd analiza
SWOT si analiza SIPOC

Lucrand in trei schimburi cu doi operatori, exista riscul de a creste costul pentru produsele finite. Simularea
muncii in 3 schimburi pentru masina de sertizat, cu 2 operatori(tabelul 5.14), ulterior reducand numarul de operatori la
1. In urma acestei simuldri se poate observa cd in doud zile lucrand cu numarul de operatori considerati necesari, s-a
redus costul cu personalul de la 106 Euro, la 53 Euro, o scadere cu 50%, a costului cu personalul in 3 schimburi.

Tabelul 5.14 Simularea muncii in 3 schimburi cu 2 operatori.

N Numar || Schim || Numar utilaje Nr. Costul/op Cost Nr. || Cadenta Total Costul/b Total Stoc
r. operat bul Identifi erator/sch ul Ore medie/ pf. ucata(ro cablu ramas
cr ori care imb(Euro) total | /sc masina n) ri de
t utilaj /ope hi prelu fire/far
rator | mb crate || a noduri
i
1 2 1 2(1210,1224) 14 28 7.5
| | | L 2o | L L ][ 40 |[337s [ o018 ][ 3375 ||
1224 285 2137. 0.028 2137. 1237.5
5 5
2|l 2 [ 2 |[2a2101224) || L 14 [ 28 |[75] | l | |
| | | [ L | [ 40 {3375 |[ o018 ][ 3375 |
1224 285 2137. 0.028 2137. 1237.5
5 5
3 2 3 2(1210,1224) 25 50 7.5
| | | (D [ 3375 || 0031 ][ 3375 || 2475
1224 2137. 0.049 2137. 1237.5
5 5
R EE | | | tos || | | | (37125
4 2 1 2(1210,1224) 14 14 7.5
1210 450 3375 0.018 3712.
5
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Realizarea analizei SIPOC pentru linia de asamblare D

1224 285 2137 0.028 2137 +4950
5 1 1(1224) 14 14 75
1224 285 2137. 0.028 2137. +2812
5 5
(st 3 [ e L= [ |75 L L |
1224 53 285 2137. 0.049 2137.
5 5

H Total ”

||+667

prin incarcarea posturilor de sertizat si lucrul in trei schimburi.

Aceasta simulare a fost realizata pentru a evidentia inginerului de produs cum se poate reduce costul de productie
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul atelierului
de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

5.11 Analiza de normare a muncii

Normarea muncii este o necesitate pentru o crestere a eficientei pe intreaga linie de
montaj, o standardizare pe operatii ar duce de asemenea la un control mai bun asupra
productiei;

“Tehnica de studiere a metodelor reprezinta instrumentul cu ajutorul caruia se
supune unei analize amanuntite, fiecare operatie a unei sarcini de lucru, pentru a se
determina cea mai buna si mai rapidda metoda de executare a fiecarei operatii
necesare; ea cuprinde standardizarea echipamentului, a metodelor si conditiilor de
lucru si instruieste pe operator in vederea respectarii metodei standard; dupa ce toate
acestea au fost indeplinite ea determina prin masuratori exacte numarul de ore-norma
necesare unui operator care realizeaza performante standard pentru a indeplini o
anumita sarcina; in sfarsit, ea concepe de regula, desi nu in mod necesar, un plan de
retribuire a muncii care sa stimuleze pe operator si sa indeplineasca sau sa depaseasca
performanta standard”[H.B-75].

Tehnica Secventiala de Functionare Maynard este un sistem prestabilit al
timpului de miscare (PMTS)de inalt nivel, care se bazeaza pe MTM. Este o masura
tehnica de lucru care se concentreaza pe miscarea obiectelor. Aceasta este folosita
pentru a analiza activitatea si pentru a determina timpul normal pentru a efectua un
anumit proces/operatie.Versiunea de baza a MOST, care este acum mentionata ca
MOST de Baza. Pentru multi oameni, munca inseamna consumarea energiei pentru
atingerea sarcinilor sau efectuarea activitatii utile. Gandindu-te la proces sau
gandindu-te la timp este o exceptie acest concept, ca nici un obiect care este
stramutat. MOST este un sistem de masurare a muncii. Prin urmare, MOST se
concentreaza pe miscarea obiectelor. Eficient, calm, munca productiva este eficienta
cand modelele miscarilor de baza sunt dispuse tactic cu o coregrafie lineara utilizand
cele mai bune metode ale principiilor ale metodelor inginerestiiDan-41]. A fost
observat ca miscarea obiectelor urmeaza in mod repetat anumite tipare repetate, ca
si acces, control, miscarea si pozitia obiectelor. De asemenea notam sub- activitatile
in diferite secvente independente una de alta in miscarea reala actuala.

Acest concept constituie baza pentru secventa de model MOST. Unitatea de
munca principala nu este lungimea miscarii de baza ca in MTM, dar activitatea
fundamentala care se ocupa cu miscarea obiectelor dintr-o locatie in alta. De
exemplu, o cutie poate fi ridicata si transportata de la un capat de linie la celalalt
sau poate fi ridicata pe rafturile de depozitare din hala de productie. Pentru fiecare tip
de miscare apare o succesiune de evenimente diferite.

De trei secvente de activitate este nevoie in Basic MOST pentru descrierea muncii
manuale, si patru sunt folosite pentru miscarea obiectelor cu macarale.
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Analiza de normare a muncii

5.11.1 Studiu de caz privind analiza MOST in cadrul atelierului
de asamblare

Analiza MOST aplicata in cadrul atelierului de asamblare s-a realizat pe un post
de lucru pe o linie de fabricatie, unde sunt asamblate cabluri de contact pentru
claxoane. Modelul de analiza care a fost aplicat se numeste BasicMOST.

Norma de lucru sau tactul pentru acest post este de 48 de piese/ora.

Analiza a fost realizata pe trei operatori diferiti, deci 3 metode diferite de lucru.
Metodele de lucru sunt diferite de la un operator la altul deoarece o standardizare a
activitati respective nu a fost facuta sau nu a fost respectata.
O sa-i humim aleatoriu pe cei 3 operatori astfel: operator A, operator B, operator C.
Productivitatile operatorilor pe un schimb de lucru (7.5 h de munca efectiva) arata
astfel:

» [0 Operator A: 250 de piese

» [ Operator B: 82 de piese

» [ Operator C: 150 de piese
Pentru a analiza foarte in amanunt procesul de munca al operatorilor s-a sectionat
acest proces in mai multi pasi. Acesti pasi sunt descrisi in figura 5.97:

Montare cablu negru Fixare cablu prin
pe dispozitiv impingere maneta
T
v
Asezare arcuri

\ 4
Montare cablu
rosu

\ 4

A

Matisare

Retragere maneta
cablu intinzator

}

Scoatere cablu din
dispozitiv

Fig.5.97 Procedura de lucru la un post de matisare
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Aspecte practice cu privire la restructurarea sistemului de productie in cadrul atelierului
de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

Analiza timpilor pentru fiecare etapa in functie de operator este reprezentata
prin tabelul 5.15. In acest tabel sunt trecute mediile aritmetice dintre serile de timpi
calculate pentru fiecare etapa in parte, cat si pentru fiecare operator. Acesti timpi sunt
reali. Timpul observat in acest tabel este obtinut prin cronometrarea timpului munca
pentru fiecare din cei trei operatori.

Tabelul 5.15 Timpi de executie pe linia de montaj

Etapa

Oper UDIELE Actionare Asezare| Montare |\ qticare Acﬁo“afe Inlaturare | Total
ator cablu r.nane.tzf arcuri | ¢@Plu rosu r.nane.tz? piesi proces
Uu.M negru dispozitiv dispozitiv
A| secunde 9.13 1 6.35 14.11 37.75 1 3.44 68.88
B| secunde 16.5 1.23 12.68 26.14 56.79 1.25 4.03 130
secunde| 19.72 1.2 8.34 17.24 68.14 1.23 3.52 144.1

In urma acestei analize putem constata la prima vedere cd la toate etapele
procesului cel mai rapid operator este A, acesta inregistrand cei mai mici timpi. Se
poate observa si faptul ca daca se aduna timpii etapelor fiecarui operator si sunt
comparti cu timpul total al procesului exista o diferentda. Aceasta diferenta se ia in
considerare ca fiind timp mort, inregistrat pe fiecare operator(tabelul 5.16).

Tabelul 5.16 Timpi morti

LSl EIELs U.M Total Total Timpi
. proces proces _
efectiv morti
A Secunde 68.88 72.78 -3.9
B Secunde 130 118.62 11.38
C Secunde 1441 119.39 24.71

Dupa cum observam din tabelul de mai sus la operatorul A exista o variatie a
timpilor, dar ea fiind negativa nu poate fi luata in considerare ca timp mort. Cei doi
operatori B si C au timpi morti care duc la scaderea cadentei si neindeplinirea
planului de productie propus. Pentru a avea o cadenta mai mare trebuie identificati
(unde se pierd) si eliminati acesti timpi morti. Timpii morti prezinta ineficienta
pentru productia care poate duce la o productivitate scazuta, care la randul ei poate
duce la o scadere a cifrei de afaceri si inevitabil la reducerea veniturilor companiei.
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Tabelul 5.17 Productivitate/zi
Productivitate/zi(7.5h)

(piese) Productie | Productie Minusuri
previzionati | obtinuti de _
Operator productie
A 390 250 140
B 207 82 125
c 187 150 37

Din tabelul 5.17 se deduce ca cea mai mare productivitate o are operatorul A,
dar totodata in functie de cadenta efectiva, are si cel mai mare minus de productie.
Observam ca operatorul C are cea mai mica diferenta dintre productia obtinuta,
efectiva si productia previzionata, deci are cel mai mic minus de productie. Din aceste
lucruri reies ca timpii morti cei mai frecventi sunt la operatorul A, iar timpii morti cei
mai putini la operatorul C.

Cei mai frecventi timpi morti se datoreaza lipsei compozantilor. Alte cauze ce aduc
acesti timpi morti sunt:
o necesitatea operatorului de a-si parasi postul pentru a se aproviziona;
o existenta unui singur dispozitiv de tdiere a benzii izolatoare pe doua
posturi;
o repaus redundant al operatorului;

Analiza MOST pentru procesul de lucru la ,,Postul CR” are 3 variante deoarece si
metodele de lucru ale celor 3 operatori sunt diferite. Dar sunt diferite doar la etapa de
matisare. Etapa de matisare face diferenta, in principiu este etapa determinanta in
calcularea timpilor de lucru.

Analiza MOST pentru ..Postul CR”

Montare cablu negru: - luare cablu si montare nod 1: A;BoG3A1BoP3A; =>
1+0+3+1+0+3+0=8=>80*10=80 TMU=> 80*0.036=2.88 sec
montare nod 2: Ao Bo Go Ao Bo P3 A()

=>0+0+0+0+0+3+0=3 => 3*10=30 TMU => 30*0.036=1.08 sec
- montare nod 3: A1Bg Gg AgBg P3 Ag

=>1+0+0+0+0+3+0=4 => 4*10=40 TMU => 40*0.036=1.44 sec
-> impingere maneta dispozitiv: A; Bo GoAoBg P1A;=> 1+0+0+0+0+1+0=2
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de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC
2*10=20 TMU => 20*0.036=0.72 sec
=» Asezare arcuri: - luare 3 arcuri: A; Bg G3 A1Bg PoAg => 1+0+3+1+0+0+0=5
5*10=50 TMU => 50*0.036=1.8 sec
- montare arc 1: AoBy G; A; BoP3A; =>

0+0+1+1+0+3+1=66*10=60 TMU => 60*0.036=2.16 sec
- montare arc 2: Ay Bo G1 A; Bo P3 A; => 0+0+1+1+0+3+1=6
6*10=60 TMU => 60*0.036=2.16 sec
-montare arc 3: Ag By G1 A; Bo P3 Ag =>0+0+1+1+0+3+0=5
5*10=50 TMU => 50*0.036=1.8 sec
=» Montare cablu rosu: - luare cablu si montare nod 1: A; By G3 A1 Bo Ps Ag
=> 1+0+3+1+0+6+0=11 => 11*10=110 TMU => 110*0.036=3.96 sec
montare nod 2: Aq By Go A By PsAg
=> 0+0+0+0+0+6+0=6 => 6*10=60 TMU => 60*0.036=2.16 sec
- montare nod 3: A1Bg Gg AgBg P3 Ag
=>1+0+0+0+0+6+0=7 => 7*10=70 TMU => 70*0.036=2.52 sec
=>» Matisare,,op. A”: - colectare banda 4 bucati:A1(Bo Go M1 X1 lp Ag)*4
=> 1+0+0+4+4+0+0=9 => 9*10=90 TMU => 90*0.036=3.24 sec
- montare banda 4 bucati: A1(Bo Go Ao Bo PsAg)*4
=> 1+0+0+0+0+24+0=25 => 25*10=250 TMU => 250*0.036=9 sec
- colectare si montare banda 3 bucati: (A; By Go M3 X; lig Ag)*3
=>(1+0+0+3+1+16+0)*3=63 => 63*10=630 TMU =>630*0.036=22.68
Matisare ,,op. B”: - montare banda 7 bucati: (A1 Bo Go M3 Xy lig Ag)*7
=>(1+0+0+3+1+16+0)*7=147 => 147*10=1470 TMU

=>1470*0.036=52.92sec
Matisare ,,op. C”: - colectare banda 7 bucati: (A; By Go M3 Xy Iy A)*7

=> (1+0+0+3+1+0+1)*7=42 => 42*10=420 TMU => 420*0.036=15.12 sec
- montare banda 7 bucati: (AoBo G3A1Bo PsA1)*7

=> (0+0+3+1+0+6+1)*7=77 => 77*10=770 TMU => 770*0.036=27.72
=>» Tragere maneta dispozitiv: A1By G1A Bo PoAo=> 1+0+1+0+0+0+0=2

2*10=20 TMU => 20*0.036=0.72 sec
=> Inlaturare piesi: AjBg GsA1Bg PsA; => 1+0+3+1+0+3+1=9 => 9*10=90TMU

=>90*0.036=3.24 sec
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Tabelul 5.18 Formular de calcul MOST

Cod: 511468
Calcul MOST Data: 12.02.2012
Simbol: WA
Domeniul: Automotive Pagina: 1/1
Activitate: - asamblare si matisare cabluri de contact pentru claxoane
Nr. Metoda Model secventa Fr. | TMU
1 C.n. - luare cablu si montare nod 1 A1 By Gz A1 By P3s Ag 1 80
2 montare nod 2 Ao By Gg Ag Bg P3 Ag 1 30
3 montare nod 3 A1Bo Gy Ag Bo P3 A 1 40
4 Tmpingere maneta dispozitiv A1 By Gg Ag B P1 Ag 1 20
5 A.a. - luare 3 arcuri A1 By Gz A1 By Pg Ag 1 50
6 montare arc 1 AoBoG; A1 BgP3 Ay 1 60
7 montare arc 2 AgBoG1 A1 BoP3s Ag 1 60
8 montare arc 3 Ao Bo G1 A1 Bg P3 Ag 1 50
9 C.r. - luare cablu si montare nod 1 A1 By Gz A1 By Ps Ag 1 110
10 montare nod 2 Ao Bo Gog Ag By PsAg 1 60
11 montare nod 3 A1Bo Go Ag Bg P3 A 1 70
12 M. - colectare banda 4 bucati A; (Bo Go M1 X1 1o Ag) | 4 90
13 montare banda 4 bucati A1(Bo Go Ag By PsAo) 4 250
14 | colectare si montare banda 3 bucati A1 By Go M3 X3 lis Ag | 3 | 630
15 Tragere maneta dispozitiv A1Bo G1A0 By PoAg 1 20
16 Inliturare piesa A1Bo G3A1Bo P3A; 1] 90
TIME = 1,026 minute 1710 TMU

Durata totala proces conform MOST:

v’ varianta op. A=5.4+0.72+7.92+8.64+34.92+0.72+3.24=61.56 sec

v’ varianta op. B=5.4+0.72+7.92+8.64+52.92+0.72+3.24=79.56 sec

v’ varianta op. C=5.4+0.72+7.92+8.64+42.84+0.72+3.24=69.48 sec
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Dupa analiza facuta observam acelasi lucru de mai devreme, operatorul A este
mai rapid, deci mai eficient decat ceilalti 2. Acest lucru este datorat timpului si
metodei de matisare care este evident mai mic decat timpii si metodele celorlalti
doi operatori. Conform analizei MOST productia zilnica a fiecarui operator ar trebui sa
arate astfel(tabelul 5.19):

Tabelul 5.19 Productivitate/zi cf. MOST
Productivitate/zi(7.5h)

cf. analizei MOST Productie | Productie | Diferente
(piese) previzionata obginuta de .
productie
Operator
A 438 250 188
B 339 82 257
Cc 385 150 235

Dupa studiul MOST al procesului putem deduce ca daca se aplica metoda
operatorului A s-ar obtine cea mai mica diferenta de productie. Iar daca se aplica
metoda acestui operator conform analizei MOST, ar rezulta o productie previzionata
de 438 piese/zi, ceea ce ar fi foarte avantajos pentru firma. Conform analizei MOST si
a raportului de productie, eliminand timpii morti, putem crea unstandard de lucru
pentru ,Postul CR” cu o productivitate de 414 + 24 piese/7.5h. Bineinteles ca aceste
standarde se pot atinge doar printr-o organizare mai buna, achizitia unor masini
necesare productiei de diferiti compozanti, a unor dispozitive auxiliare, crearea unor
conditii propice activitatii desfasurate, cat si o motivatie a personalului cel putin
satisfacatoare.

Controlul productivitatii operatorilor reprezinta o aplicare remarcabila a tehnicii
masurarii timpului. Daca conducerea nu dispune de metode si sisteme de masurarea
muncii, productivitatea , performanta operatorilor va varia intre 50 si 60%. Daca
munca este masurata iar operatorii si supraveghetorii au norme de munca,
performantele cresc apreciabil. De exemplu performanta unei operatii bine controlate
poate varia intre 85 si 90% in conditiile masurarii zilei de munca.[May-101]

5.12 Concluzii

In urma analizei realizate la nivelul atelierului de asamblare, s-a ajuns la
concluzia ca exista o serie de masuri care trebuiesc luate astfel incat sa existe o
imbunatatire a sistemului de productie si o restructurare a liniilor de asamblare.
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—

Prima masura considerata necesara, reamplasarea liniilor conform Anexei 2;

+ Realizare unei noi amplasari a masinii de taiat cablu astfel incat sa existe un loc
pentru depozitare a cablurilor deoarece existd o insemnata pierdere de timp cu
transportul, de la locul de depozitare pana la masina de taiat;

+ Motivarea resursei umane implicate in procesul de productie;

in tabelul 5.20 se pot observa diferentele de venituri obtinute de alti angajati din

acelasi domeniu de activitate dar de la firme concurente.

Tabelul 5.20 Remuneratia comparativa cu alte companii din domeniu

Nr. Nume Vechime Tip job Salariu Cifra de Nr.
crt firma in afaceri angajati
companie 2010
1 Automotiv | 6 ani Control 780 net+tichete 23.581.398 139
Company calitate
Automotiv | 5 ani Operator 780 net+tichete
Company asamblare
Automotiv | 6 luni Operator 780 net+tichete
Company asamblare
2 Flextronic | 8 ani Control 1400 ron | 205.967.221 2065
calitate net+tichete+transport
final
Flextronic | 1 an Operator 800+tichete+transport 774.197.509 2256
3 | TRW 1 an Operator 1000 ron +tichete

asamblare | +transport gratuit
4 Contitech 1 an (prin Asamblare | 800+tichete+transport 560.757.043 | 1513
firma de
recrutare)
Contitech 2 ani Asamblare | 1200+tichete+transport
(angajat
Conti)
La salariile mentionate in tabel se mai adauga orele suplimentare si primele de

performanta;

+ Cresterea eficientei atelierului de asamblare se poate realiza prin trei modalitati
dupa cum urmeaza:

o Clarificarea rezultatelor finale de la locul de munca, este necesara pentru
personalul cu performante reduse;

o Perfomante medii sau mediocre, este necesara o analiza a ceea ce-i
opresc in acest moment sa creasca productia. Exista bariere care-i opresc
sa facd acest lucru? Este necesara o eliminare a barierelor gasite si sa se
observe o crestere a eficientei;

o Pentru cei cu performante ridicate este necesara o vizualizare a ceea ce
realizeaza ei in acest moment si ridicarea unor bariere astfel incat sa aiba
posibilitatea de a-si creste productivitatea;
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+ Incurajarea angajatilor de a depune sugestii privind posibile imbunatatiri ale
productiei;
+ Sugestiile angajatilor trebuiesc analizate, puse in practica, iar cele care pot fi
puse in practica, urmarirea rezultatelor obtinute si ulterior premierea acestora;
Mentenanta masinilor de sertizare;
Metodele de mentenanta si costurile cu acestea sunt de asemenea diferite, in schimb
ele ne ofera o siguranta in ceea ce priveste realizarea nivelului calitativ al produselor.
Pentru a preveni unele defectiuni si o intrerupere a productiei este necesar a se realiza
un plan de mentenanta(Anexa 3). Mentenanta corectiva aplicata in acest moment in
cadrul liniei de asamblare poate duce in timp la o stationare a liniei datorita lipsei
pieselor de schimb si in acelasi timp datorita uzurii fizice care devine vizibila prin
numarul pieselor rebutate de la client;
In tabelul 5.21 se pot observa pierderile cauzate de oprirea unui utilaj. Calcul
realizat pe 1 schimb daca se opreste utilajului de sertizat:

Tabelul 5.21 Tipurile de mentenanta si costurile implicite

Nr. Tipul de mentenanta Costul cu opririle Costul cu piesele Costurile cu
Crt. de schimb calitatea

1. Corectiva 300pcs/h X 0 5000 euro+
7.5h=2250(675 penalitati
euro)

2. Preventiva 300pcs/h X 300 euro/masina Costul cu piesele
1h=300 piese(90 respinse de client
euro)

3. Predictiva 0 300 euro/masina Costul cu piesele

respinse de client
Este necesara implementarea TPM, care inseamna in primul rand intretinerea
efectuata de catre operatori. Procesul de curatenie nu consta doar in maturarea locului
de munca, inseamna si a controla suruburi, piulite, lubrifiere, fisuri etc. TPM include
mentenanta preventiva (planificare lunara, anuald, pe baza analizei unor defectari
anterioare/istoric; pentru aceasta metoda este necesara asigurarea unor piese de
schimb in depozit. Mentenanta predictiva(se face pe baza controlului conditiilor de
lucru, vibratii, masurarea sunetului sau a temperaturii, maximizarea eficientei
echipamentelor)[Ten-127].
Rezultate obtinute in urma masurilor de restructurare
In urma restructurdrii sistemului de productie pentru atelierul de asamblare si
montare cabluri, am propus un model de standardizare a operatiilor de asamblare
astfel incat sa avem o reducere a costurilor de asamblare; Acest model este in teste
in acest moment pe linia de asamblare C.
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Tabelul 5.22 Reducerea costurilor in urma aplicarii masurilor de restructurare

Nr.
Crt

Linia de
asamblare

Linia A

Linia B

Linia C

Linia D

Modul de
reducere a
costului

Standardizarea
muncii
Standardizarea
muncii
Standardizarea
muncii
Reducerea de
material
Standardizarea
muncii

Reducerea

costului

lunar

300

108

1200 Euro

33.6

1200

Total anual, Procent
din reducere cost
reducerea din CA(linie)
costului

3600 1,5%

1296 21,6%

14400 6.3%

403.2

14400 4,5%

Pe aceasta linie este necesar a se suplimenta numarul de mese pentru
asamblare, acum asamblarea se realizeaza pe 2 mese de lucru, iar uneori sunt 4
operatori; acest lucru poate sa duca la o scadere a eficientei datorita tendintei de a
discuta intre ei. Avand in vedere cererea minima de cablu la achizitie, exista
posibilitatea mentinerii unui stoc mai mare de fire taiate, astfel sa nu se ajunga la o
ruptura de stoc la acest nivel. Datorita nerealizarilor zilnice prevazute in planul de
productie, in tabelul 5.23 se pot observa pierderile intalnite in atelierul de asamblare.
Tabelul 5.23 Pierderile zilnice datorate opririlor neplanificate

Nr.
Crt

A WN BB W

AW N =

Linie/Post
de lucru

Linia A
1154
1156
CR
Linia B
1210
CAGR
CAGR
Tester
Linia C
204
296
CR
Tester

LiniaD

Numar
cabluri
nerealizate

Cost

cablu(euro)

Pierderi/zi

13822
779 1558
102 204
1100 2200
122 244
400 800
235 470
380 760
1006 2012
200 400
85 170
180 360
243

0,4
0,25
0,3
0,35

0,08
0,18
0,25

0,3

0,12
0,12
0,26

0,3

Pierdere
totala

5528,8
194,75
30,6
385

19,52
144
117,5
228

120,72
24
22,1
54

Pierdere
total
linie

610,35

509,02

220,82
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N o »nn & W N =

de asamblare utilizand analiza SWOT si analiza SIPOC

1153 9150 9150 0,02 183

1210 925 1850 0,05 46,25

1224 500 1000 0,09 45

CR 201 402 0,14 28,14

CR 333 666 0,18 59,94

Matisare 74 148 0,2 14,8
1208 367 734 0,3 110,1 487,23
Total 1827,42

Pierderea atelierului de asamblare pentru o zi de munca este de 1827,42 euro.

Pentru evitarea acestor pierderi propunerea este de a se pune in aplicare
modelul de standardizare a muncii pentru fiecare linie de asamblare. Motivarea
personalului este necesara de asemenea.

In final, m&surile de restructurare propuse aduc urmatoarele benefici:

Reamplasarea liniei de fabricatie duce la o scadere a cablurilor pierdute din
cauza depozitarii necorespunzatoare;

Standardizarea muncii duce la o reducere a costurilor de productie cu un
procent cuprins intre 1,5% si 21%;

Tot prin standardizare s-ar evita pierderile zilnice datorate neatingerii tactului
teoretic avut prevazut pentru fiecare post;

Aplicarea mentenantei predictive duce la economie de 4700 de euro plus
penalitatile venite din partea clientului;

Planificarea procesului de productie, reprezinta un factor decisiv in procesul
de restructurare. O planificare foarte buna a muncii duce la o reducere a
costului de productie;

Masurile de restructurare aplicate in cadrul atelierului de asamblare duc la o
scadere a costului de productie pe termen scurt iar pe termen lung duc la o
repozitionare a companiei pe piata.
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Capitolul 6

Concluzii si contributii proprii

Din cele expuse in prezenta lucrare se observa impactul care il are
managementul restructurarii asupra unei companii.

Prin studiul de caz prezentat in Capitolul 5, s-a dovedit faptul ca implementarea
si mentinerea unor masuri de restructurare, impulsioneaza procesul de
identificare si trasabilitate pentru sistemul de productie existent comparativ cu
ceea ce se intdmpla inaintea aplicarii masurilor de restructurare. Una din
masurile cu privire la restructurare o reprezinta crestere controlului calitatii
produselor. De asemenea se poate afirma ca implementarea masurilor de
restructurare vin in sprijinul unei mai bune coordonari si a eficientei companiei,
contribuind in final la o crestere a profitului acesteia.

Aplicarea managementului restructurarii pentru companiile mari isi dovedeste
eficienta prin faptul ca, in urma implementarii si asimilarii metodologiei specifice,
se constata o crestere a productivitatii muncii esalonate, in timp ce in practica
realizata s-au constatat o serie de aspecte tehnice si fizice legate de:

- Necesitatea crearii unui anumit nivel de climat in cadrul procesului de
asamblare, in vederea diminuarii riscurilor cu privire la efectele
restructurarii;

- Activitatea de restructurare implica o supraveghere stricta a sistemului
de productie si o serie de rapoarte necesare pentru a scoate in evidenta
progresele existente;

Teza de fata dovedeste faptul ca aplicarea masurilor de restructurare,
reprezinta o necesitate obiectiva cu posibilitati de aplicare, desigur, in alte
industrii.

Din punct de vedere aplicativ, cercetarile din continutul tezei contribuie la
propunerile si implementarile solutiile de restructurare a sistemelor de productie
si ofera posibilitatea unei cercetari ulterioare cu privire la acest proces.

Capitolul T prezinta disciplina Teoria si Ingineria sistemelor de productie
care pune in evidenta activitatile suport necesare realizarii studiului de caz
privind restructurarea sistemelor de productie. in cuprinsul acestui capitol este
descrisa disciplina propriu zisa, modul in care aceasta a evoluat, caracteristicile
sistemelor de productie si modul in care se poate face o abordare a restructurarii
sistemelor de productie.

In capitolul II s-au rezentat aspecte legate de analiza economico-
financiara, din cadrul unei companii. Aceasta analiza ne confera o imagine de
ansamblu a situatiei de sanatate a companiei si in acelasi timp a posibilitati de
restructurare.
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Capitolul IIT ne ofera o imagine asupra ceea ce inseamna costuri de
productie si influentele acestora asupra profitului companiei. Factorul principal de
influenta asupra performantelor legate de reducerea costurilor de productie o
reprezintd managementul restructurarii.

Reducerea costurilor de productie chiar daca influenteaza nivelul calitativ

al prouselor, contribuie direct la cresterea profitabilitatii companiei.
Analiza costurilor de productie realizata in vederea obtinerii unor solutii de
restructurare, ne confera o imagine clara a valorilor costurilor din atelierului de
asamblare. Eficienta costurilor totale este in scadere, in anul 2011. Acest fapt se
datoreaza cresterii veniturilor in raport cu costurile de productie. Eficienta
veniturilor a crescut datorita faptului cd au scazut costurile la 1000 Euro venituri,
ceea ce inseamna ca ritmul de scadere al costurilor (540391/441700 = 122%)
este devansat de ritmul de crestere al veniturilor (687757/533317 = 128%).
Veniturile totale au crescut cu 154.440 Euro, de la 533.317 Euro in perioada
2010 la 687757 Euro in perioada 2011, ceea ce a determinat o crestere a
profitului. Pentru o crestere a eficientei este necesar a se reduce costurile de
productie. Pentru viitor, daca se incearca sa se mentina un cost mai mic in raport
cu veniturile, este necesar sa se lucreze la contractele de achizitii, la motivarea
personalului si mentinerea nivelului calitativ impus de client.

Importanta reducerii costului de productie duce la o crestere a volumului
productiei pentru intregul atelier. Exista o crestere a profitului si in acelasi timp o
reducere a preturilor produselor.

In capitolul 1V, factorii reprezentativi ai costurilor cu calitatea, influenteaz
performantele companiei, fiind aprofundata analiza asupra costurilor cu
rebuturile. Stabilirea costurilor cu calitatea si observarea evolutiei acestora,
confera posibilitati de reducere pentru aceste costuri si includerea lor in
managementul restructurarii. Procesul de reducere a costurilor cu calitatea sunt
intr-un proces continu de transformare datorita modificarii tipului de productie si
a produselor realizate, de aceea este necesara aplicarea managementului
restructurarii

Capitolul V reprezinta studiul de caz cu privire la metologia aplicata pentru
restructurarea unei companii din domeniul automotive.

Managementul restructurarii sistemelor de productie reprezintd demersul
aplicat de managementul companiei, in vederea obtinerii reducerii costurilor de
productie, cresterea nivelului calitativ al produselor realizate, dezvoltarea
sistemului de productie, posibilitatea de a intra pe noi piete, cresterea capacitatii
concurentiale etc.

Contributiile proprii sunt urmatoarele:

Principalele contributii personale aduse in cadrul teoriei si practicii cu privire

la restructurarea sistemelor de productie sunt urmatoarele:

1. Stabilirea prin studiu bibliografic a sintezei cunoasterii privind:

- Sistemele de productie;
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2.

- Metodologia de realizare si aplicare a analizei economice si analiza
diagnostic in sistemele de productie;

- Determinarea/calculul costurilor de productie cu aplicare in cadrul unei
companii din domeniul automotive;

- Analiza costurilor cu calitatea;

Cercetarea teoretica si aplicativa a unor module/etape ale demersului de

restructurare a sistemelor de productie, precum si a modului in care

acestea pot fi dezvoltate si integrate intr-o metodologie de imbunatatire a

activitatilor, proceselor si procedurilor specifice in scopul atingerii

rezultatelor scontate. De aceea, In cadrul fiecarei etape a demersului de

restructurare au fost realizate:

- Definirea mediului conceptual si a celui metodologic;

Analiza specificatiilor, indicatorilor tehnico-economici ce se impun a fi

determinati;

- Testarea si confirmarea modulului/etapei pe baza unor date reale
aferente unui sistem de productie real.

Prin demonstrarea eficacitatii fiecarei etape dezvoltate si integrate prin
intermediul utilitatii si consecintelor(concluzii) sale, s-a adus o imbunatatirea
activitatilor si proceselor specifice sistemelor de productie.

3.

a.

Integrarea etapelor demersului de restructurare a sistemelor de productie

intr-o metodologie aplicabila care contine metode si mijloace moderne,

accesibile echipei manageriale din cadrul unei companii. Rezultatul

procesului de inovare continu a proceselor de productie a dus la elaborarea

unei metodologii privind restructurarea sistemelor de productie.

Realizarea unor masuri fezabile si care pot fi preluate, implementate in

sisteme de productie pentru imbunatatirea indicatorilor tehnico-economici

considerati in pentru fiecare etapa a demersului de restructurare:

- Analiza diagnostic;

- Analiza costurilor de productie;

- Analiza costurilor cu calitatea;

- Analiza SWOT si SIPOC cu privire la elaborarea masurilor de
restructurare.

Lucrarea analizeaza si defineste managementul restructurarii sistemelor de

productie, avand in vedere ca restructurarea este un rezultat al analizei

amanuntite in ceea ce priveste decizia manageriala si se afla la intersectia

intre management si ingineria sistemelor.

Aplicand managementul restructurarii in cadrul companiei, rezulta o
serie de masuri care vor fi aplicate si care duc la o crestere a profitabilitatii
companiei.

Sintetizarea si evidentierea aspectelor legate de importanta programarii
proceselor de productie si amplasarea posturilor de asamblare in cadrul
sectiei de productie, astfel incat sa nu existe timpi de astepare intre
operatii. (Anexa 2)
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b. Au fost luate in considerare directii de analiza cu privire la restructurarea
sistemelor si de asemenea, analiza economico-financiara si analiza
diagnostic. In urma acestei analize s-a recomandat cresterea vitezei de
rotatie a activelor circulante care va determina imbunatatirea lichiditatii. O
altd masura recomandata utilda pentru a fi luata in considerare este
renegocierea contractelor cu furnizorii pentru a se reduce stocurile;
Posibilitatile de reducere a costurilor de productie sunt urmatoarele:
Cresterea eficientei muncii;

Standardizare

a muncii
Normarea Cresterea
muncii "~ productivitatii
Motivarea
personalului

Fig.6.1 Cresterea eficientei muncii

Standardizarea muncii reprezinta partea de eficientizare a posturilor de
asamblare si consta in reducerea personalului implicat in procesul de asamblare.
Acest model de standardizarea poate fi vizualizat in capitolul 5. Normarea muncii
pentru fiecare post de lucru este subliniat prin exemplul creat in capitolul 5. Acest
model de normare poate fi extrapolat pentru fiecare post si care aduce o crestere
a productivitatii muncii. Rezultatul acestor masuri duce la o reducere a costului
de productie.

Realizarea unor zone de depozitare a produselor semifabricate marcate

corespunzator;
O vizualizare buna din
partea operatorilor
d ZOl’]te Scade timpul de cautare oo
?p?]z It atre din arte:f g erato:lilor productivitatil,
etiche ave P P reducerea timpilor morti
corespunzator

Identificare rapida a
semifabricatelor
depozitate

Fig.6.2 Cresterea productivitatii muncii
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Un alt demers pentru reducerea costurilor de productie este aplicarea celor

9 tipuri de pierderi existente:

C.

d.

- Supraproductia,

- Asteptarea,

- Transport,

- Procesare,

- Stocuri,

- Miscare,

- Corectii,

- Control calitativ evaziv,

- Inteligenta angajatilor;

In urma analizei SWOT se impun urmatoarele masuri pe termen scurt:
renegocierea contractelor cu furnizorii pentru obtinerea unor preturi mai
bune la materia prima; Strategia pe termen mediu si lung impune cresterea
nivelului calitativ al produselor realizate prin implementarea sistemului
Kaizen si Six Sigma, astfel se mentin clientii existenti si se pot contracta
clienti noi.

Analiza SIPOC a fost realizata pentru imbunatatirea performantelor liniei de
fabricatie si pentru observarea elementelor care sa duca la posibilitatea de
crestere a eficientei liniilor de asamblare. In urma acestei analize a fost
realizat un program de restructurare (pe baza schemelor de standardizare)
conform Anexei 4.

Contextualitatea problemelor de restructurare propune cresterea numarului
elementelor din jurul companiei care influenteaza continutul si rezultatele
procesului de restructurare. Eficientizarea si eficacitatea modelului de
restructurare a fost analizat in cadrul directiei de cercetare propuse, stand
la baza procesului de restructurare. S-a luat in considerare astfel aplicarea
managementului restructurarii sistemului de productie, pornind de Ila
aplicarea metodologiilor cu privire la Lean Six Sigma.

O alta abordare cu privire la managementul restructurarii sistemului de
productie o reprezinta aplicarea principiilor kanban, kaizen si cei 5 S.
Implementarea acestor principii duc la o rearanjare a zonelor de depozitare
existente, o mai buna vizualizare a semifabricatelor depozitate, dar si la o
vedere panoramica foarte buna a liniilor de asamblare.
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Strategia de Analiza flux Analiza
dezvoltare tehnologic economica si a
costurilor

Standardizarea Analiza Analiza costurilor
muncii indicatorilor de nroductie

| economici

Analiza

Dezvoltare pe
t.m. |

Strategii de
eficientd

Vizualizarea
zonele de
depozitare

liniilor de
productie

v

! '

Cresterea J MonitorizareaJ Studii de J RelimMETCRERg J

;. . denozitare
eficientei proceselor piata .

|

v

Fig.6.3 Metodoligie de restructurare
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In urma aplicdrii masurilor de restructurare si respectarii partilor
recomandate s-a ajuns la o reducere a costului cu resursa umana implicata in
procesul de asamblare, cuprinsa intre 1,5% si 21,6%.

In urma restructurdrii sistemului de productie pentru atelierul de asamblare si
montare cabluri, s-a propus un model de standardizare a operatiilor de
asamblare astfel incat sa avem o reducere a costurilor de asamblare; Acest
model este in teste in acest moment pe linia de asamblare C.

Nr. Linia de Modul de Reducerea Total Procent
Crt asamblare reducere a costului reducere reducere
costului lunar cost din CA
Euro Euro
1 Linia A Standf:lrdlzarea 300 3600 1 5%
muncii
2 Linia B i
inia Stand.z.:]rdlzarea 108 1296 21,6%
muncii
Lini :
3 inia C Stand.z.:]rdlzarea 900 Euro 10800
muncii
Reducerea de 6.3%
. : 33.6 403.2
material
4 Linia D Standardi
e andardizared - 1200 14400 4,5%
muncii
Tabelul 6.2 Rezultatele aplicarii principiului de standardizare a
muncii

Cercetarea Restructurarea sistemelor de productie ofera modele si
metode pentru a crea valoare companiilor prin solutiile de restructurare propuse
si modele de analiza aplicate.

Directii ulterioare de dezvoltare

Directiile ulterioare de dezvoltare pe baza acestor cercetari ar trebui
sa se focalizeze pe:

a. Dezvoltarea metodologiei propuse prin introducerea de etape noi
referitoare la analiza/evaluarea eficientei economice a sistemelor
economice sau abordarea unor metode de organizare a productiei
cum sunt:Lean Six Sigma, Kanban, JIT, 5 S etc.

b. Dezvoltarea unui sistem software care sa permita automatizarea
realizarii calculelor necesare managementului restructurarii, conform
metodologiei propuse sau o imbunatatire a acestuia. Astfel s-ar
usura vizualizarea rapida a rezultatelor calculelor, ceea ce ar sustine
procesul de luare a deciziilor in timp real.

c. Realizarea de interdependente privind diferitele masuri de
restructurare la nivelul unui sistem de productie;

d. Intreprinderea unui demers de cercetare cu privire la restructurarea in
domeniul serviciilor;

251

BUPT



Bibliografie

[Abd-1] Abdelsalam, H., & Gad, M. (2008). Cost of quality in Dubai.
An analytical case study of residential construction projects. International Journal
of Project Management , pag. 10.[And-2] Andreica M. - Metode cantitative in
management, Editura Economica, Bucuresti 1998.

[Aur-2] Aurora, A., Maria, A., Liliana, G., & s.a. (2007). A quality cost
model for food processing plants. Journal Food Engineering, Vol. 83 , pag. 414.

[Bac-3] Bacanu, B. (1997). Management Strategic. Bucuresti: Editura
Teora.

[Bac-4] Baciu, A. (2001). Costuri, organizare, planificare,
contabilitate, calculatie, control si analiza. Cluj-Napoca: Editura Dacia.

[Bad-5] Badea, F. (1998). Managementul productiei industriale,
partea I. Timisoara: Editura All.

[Bad-6] Badrus Gh., Radaceanu E. - Globalitate si management,
Editura All Beck, Bucuresti, 1999.
[Bar-7] Barnes M., Glenn R., Mathematical modelling with care

studies, a differential equations approach using Maple and MATLAB, Editura CRC
Press, 2009

[Bai-8] Bailesteanu, G. (1998). Diagnostic risc si eficienta in afaceri.
Timisoara, pag. 193: Editura Mirton.
[Bai-9] Bailesteanu, G. (1995). Diagnostic si evaluarea firmei.

Timisoara: Editura Mirton.

[Ban-10] Bank, J. (1992). The Essence of Total Quality Management.
Prentice Hall , 132.

[Bar-11] Barbacioru, V., & Bica, F. (1965). Calculatia costurilor asistata
de calculator. Craiova, pag.135: Editura Scrisul roméanesc.

[Bar-12] Barbulescu, C. (1997). Revigorarea intreprinderilor mici si
mijlocii. Bucuresti, pag. 42: Tribuna Economica.

[Bas-13] Basanu, G. (1988). Gestiunea economicd a stocurilor.
Bucuresti: Editura Stintifica si Enciclopedica.

[Bas-14] Basanu G., Pricop M. - Managementul aprovizionarii si
desfacerii, Editura Economica, Bucuresti 1996

[Bha-15] Bhatt G.D., Zaveri J. - The enabling role of decision support
systems in organizational learning, Decision Support Systems, vol. 32, nr. 3,
Ianuarie 2002.

[Boc-16] Bocsan, G., & Topuzu, E. (2005). Modelare stochastica, idei si
concepte fundamentale. Timisoara. pag. 45: Editura Orizonturi Universitare.

[Bol-17] Boldur L. Gh. - Logica decizionala si conducerea sistemelor,
Editura Academiei Roméane, Bucuresti, 1992.

[Bon-18] Boncoi, G., Calefariu, G., & s.a. (2000). Sisteme de productie,
Vol. I. Brasov, pag. 10: Editura Universitatii Transilvania Brasov.

[Bur-19] Burdus E. - Etapele de rationalizare a sistemului decizional in
management, Editura Didactica si Pedagogica, Bucuresti. 1992.

[Bus-20] Buse, F. (2002). Manual de Inginerie Economica: Tehnologia
informatiei in domeniul managerial. Cluj-Napoca: Editura Dacia.

[Bul-21] Buse, F. (2002). Tehnologia Informatiei in Domeniul
Managerial. Cluj-Napoca, pag. 124: Editura Dacia.

252

BUPT



Bibliografie

[Byr-22 ] Byrd J. Jr., Moore T. - Decision Models for Management,
Editura McGrow-Hill, New York, 1982.

[Cad-23] Cadotte E., Bruce H. - Ghidul deciziilor in lumea afacerilor -
Manual de operare, Editura Eurobit, Timisoara, 1998

[Caz-24] Cazan E. s.a. - Managementul productiei, Editura Universitatii
de Vest, Timisoara 2002.

[Cal-25] Calin, S., & s.a. (1988). Conducerea adaptiva si flexibila a
proceselor industriale. Bucuresti, pag. 231: Editura Tehnica.

[Cam-26] Camasoiu, I. (1981). Investitiile si factorul timp. Bucuresti,
pag.92: Editura Politica.

[Cat-27] Catu, D., Calu, D., & s.a. (1999). Contabilitatea de gestiune si
calculatia costurilor. Bucuresti, pag. 35: Editura fundatiei, 'Romania de maine'.

[Cat-28] Catuneanu, V. (2001). Amaliorarea calitatii. Bucuresti:
Fundatia Romana pentru Promovarea Calitatii.

[Cha-29] Chase, R., & Aquilano, N. (1992). Production & Operation
Management. Boston: Editura IRWIN.

[Che-30] Chen J. Q., Lee S. M.- An exploratory cognitive DSS for
strategic decision making, Decision Support Systems, vol. 36, nr. 2, Octombrie
2003.

[Che-31] Chenoweth T. - Convincing DSS users that complex models
are worth the effort, Decision Support Systems, vol. 37, nr. 1, Aprilie 2004.

[Cla-32] Clarke, L., & Herrmann, G. (2008). Cost vs Production:
disparities in social housing construction in Britain and Germany. Londra, pag.
521-532.

[Col-33] Collet, P., & Eckemann, J. (2006). Concepts and Results in
Chaotic Dynamics. Berlin, pag. 179: Editura Springer.

[Col-34] Collingridge D.- The Management of Scale: big organizations,
big decisions, big mistakes, Editura Routeledge, London, 1992.

[Coo0-35] Cooke S., Slack N. - Making management decizion, Editura
Prentice Hall, U.K. 1991.

[Con-36] Constantinescu, C., Hummel, V., & Westkamper, E. (2006).
Factory Life Cycle Management . online 96 , 178-182.

[Cor-37] Corner J. s.a. - Dynamic decision problem structuring,
Journal of Multi-Criteria Decision Analysis, vol. 10, nr. 3, Septembrie 2001.

[Cos-38] Costache R. (coordonator) — Manual de Inginerie Economica:
Bazele managementului calitatii, Editura Dacia, Cluj-Napoca, 2002.

[Cot-39] Cotter R., Frintzsche D. - The Business Policy Game: An
International Simulation. Player’s Manual, Editura Prentice-Hall, New Jersey
1995.

[Dal-40] Dale B.G. - Managing Quality, Editura Prentice Hall, 1994.

[Dan-41] Danaiata, I. (1989). Organizarea muncii in conditiile revolutiei
tehnico stiintifice. Timisoara: Editura Facla.

[Dem-42] Demming, W. (1982). Quality, Productivity and Competitive
Position. Cambridge: MIT.

[Dex-43] DEX. (2002, 03 12). www.dexonline.ro. Tratto il giorno 06 08,
2011 da www.dexonline.ro/definitie/cost.

[Dex-44] Dex. (2003, 09 12). www.dexonline.ro. Tratto il giorno 08 3,
2012 da www.dexonline.ro/definitie/Analiza.

[Din-45] Dinescu C. s.a. - Metode matematice pentru fundamentarea
deciziilor in productie, Editura tehnica, Bucuresti 1986

[Dob-46] Dobrea, R. C. (2009). Investitiile si modernizarea sistemelor
Tehnico-Economice. Bucuresti, pag. 170: EfiCon Press.

253

BUPT



Bibliografie

[Dob-47] Dobrota, V. (2004). Restructurare si dezvoltare economica
(Vol. 7). Bucuresti, pag.66-67: Editura Teora.

[Dra-48] Dragan, C. (1990). Calculatia costurilor . Bucuresti, pag.69:
Editura Academiei.

[Dra-49] Draghici, A. (2007). Managementul resurselor umane.
Aplicatii. Teste. Studii de caz. Timisioara, pag. 93: Editura Politehnica.

[Dum-50] Dumitrescu C. , Ingineria si managementulul calitatii
produselor si serviciilor, 2008

[Dum-51] Dumitrescu C. s.a. - Elemente de management general,
Editura Eurobit, Timisoara 1998.

[Dum-52] Dumitrescu, C., & s.a. (2010). Lean Six Sigma principles.
21st International DAAAM Symposium , Vienna, Austria, pag. 0433-0434.

[Dum-53] Dumitrescu, C. (2009). Teoria si Ingineria sistemelor, Material
de curs. Timisoara, pag. 6.

[Dum-54] Dumitrescu, C., Irimie, S., Tent, I., & s.a. (2011). Qualitative
aspects of organizational climate within a Romanian company. Total Quality
Management Advanced and Intelligent approaches , pag. 135-138.

[Dum-55] Dumitrescu, M., Bazele matematice ale monitorizarii
proceselor industriale, Editura Academiei Romane, Bucuresti, 2000

[Dur-56] Duran, V. (2000). Teorie si practica microeconomica si
macroeconomica. Timisoara, pag. 119: Editura Eurobit.

[Dur-57] Duran, V., & Duran, D. (2001). Finantele societatilor
comerciale. Timisoara, pag. 267: Editura Eurostampa.

[Eas-58] Eastwood, D. (1989). The Economics of Consumer Behavior.
Boston: Allyn and Bacon, Inc.

[Ebb-59] Ebbeken, K., & Ristea, M. s. (2000). Calculatia si
managementul costurilor. Bucuresti, pag. 19: Editura Teora.

[Ebb-60] Ebbeken, K., Possler, L., & Ristea, M. (2000). Calculatia si
managementul costurilor. Bucuresti, pag.16: Editura Teora.

[Erh-61] Erhan F. - Globalizarea in cautarea echilibrului, Editura
Economica, Bucuresti, 2003.

[Eyn-62] Eynard, B. G. (1997). Un modele produit support a la
conduite de processus de conception. 2éme Congrés Franco-Quebecois de Genie
Industriel, Albi, France .

[Eyn-63] Eynard, B. (1999). Modélisation du produit et des activités de
conception - Contribution a la conduite et a la tragabilité du processus
d'ingénierie. Thése de I'Université Bordeaux 1, France,.

[Fir-64] Firica, O. (2002). Modele pentru fundamentarea deciziilor in
managementul organitiei. Bucuresti, pag. 21: Editura Matrix Rom.

[Fir-65] Firica, O. (2002). Modele pentru fundamentarea deciziilor in
managementul organizatiei. Bucuresti, pag. 17: Editura Matrix Rom.

[Flo-66] Florea, I. (1991). Modelarea si Estimarea Structurii
Cheltuielilor de Prodctie. Cluj-Napoca: Editura Dacia, pag. 45.

[Flo-67] Florida, R., & Kenney, M. (2007). Restructuring in Place:
Japamese Ivestement, Production Organization and the Geography of Steel.
JSTOR , 146-167.

[Gan-68] Gannon M. - Managing for results, Editura Allyn and Bacon,
Boston 1990.

[Ghe-69] Gheorghe, A. (1989). Ingineria sistemelor. Bucuresti, pag.55:
Editura Academiei Roméane.

[Gog-70] Gogue, 1. (1993). Managament la qualite. Paris, pag. 110:
Editura Economica.

254

BUPT



Bibliografie

[Gra-71] Grand, V. (2000). Cercetare operationala in domeniul militar.
Bucuresti, pag. 48: Editura Sylvi.

[Gra-72] Grant, E., Ireson, G., & Leavenworth, R. (1990). Principles of
Engineering Economy. Singapore, pag. 23: John Wiley and Sons.

[Har-73] Harrison M.W. s.a. - Modern methods for Quality Control and
Improvement, Editura John Wiley and Sons, New York, 1992.

[Har-74] Haberberg A., Rieple A. - The Strategic Management of
Organizations, Editura Prentice Hall, England 2001

[H.B-75] H. B. Maynard, G. S. (1991). Operation Analysis. New York,
pag. 65: McGraw Hill Book Company.

[Hei-76] Heizer, J., & Render, B. (2001). Operations Management.
New Jersey, pag. 43: Prentice Hali.

[Hid-77] Hidos, C., & Isac, P. (1971). Masurarea muncii. Bucuresti,
pag. 20: Editura Tehnica.

[Hil-78] Hill T. — Production/Operation Management, Editura Prentice
Hall 1991.

[How-79] Howinson, S. (2005). Practical Applied Mathematics. Londra,
pag. 85: University Press.

[Ion-80] Ionescu Gh., Cazan E., Negrusa A.L. - Modelarea si
optimizarea deciziilor manageriale, Editura Dacia, Cluj-Napoca, 1999.

[Iva-81] Ivan, M., & Forig, A. (2002). Ingineria Sistemelor de
Productie. Brasov, pag. 9: Reprografia Universitatii "Transilvania" din Brasov.

[Joh-82] Johnson S.M. - Optimal Two and Three Stage production
Scheduling with Setup Times Included, naval Re. Log. Quartely 1, pg. 61-88

[Jur-83] Juran, J. (2002). Planificarea calitatii. Bucuresti: Editura
Teora(Traducere-Aron, Raluca si Aron, Ion).

[Jur-84] Juran, J. (2002). Suprematia prin calitate. Manualul
directorului de firma. Bucuresti: Editura Teora(Traducere Balanescu, Dan).

[Jur-85] Juran, Frank, & s.a, Quality control handbook, 2002

[Kar-86] Karen, E. (2012). The Relationship Between cost and quality.
Editorial , 1.

[Kap-87] Kapp K. - Integrated Learning for ERP Success, Editura St.
Lucie/APICS, Boca Reton, Florida, 2001.

[Ker-88] Kerri, S. (2010, 02 26). www.isixsigma.com. Tratto il giorno
12 05, 2011 da www.isixsigma.com/tools-templates/sipoc-copis/sipoc-diagram/.

[Kub-89] Kubr, M. (1992). Management Consulting. Manualul
consultantului in management. Bucuresti, pag.115: Editura AMCOR.

[Kue-90] KUEHN, W. (2007). DIGITAL FACTORY. 7 (7).

[Kul-91] Kulkarni, S. (2004). Loss/based quality inventory planning.
General models and insights. European Journal of Operational Research , 041.

[Luc-92] Lucey T. - Quantitative Technique, Editura DP Publications,
London 1996.

[Mac-93] Macmillan, H., & Tampoe, M. (2000). Strategic management.
Oxford: Editura Oxford University Press.

[Mal-94] Malita, M., & Zidaroiu, C. (1994). Matematica organizarii.
Bucuresti, pag. 392: Editura Tehnica.

[Mal-95] Malita M., Gheorghe A. - Inginerie industriala-prezent si
perspective, Editura Academiei Roméane, Bucuresti 1990.

[Mau-96] Maurice, C., & Smithson, C. (1988). Managerial Economics.
Illinois, pag. 182: Irwin Homewood.

[May-97] Maynard, H. (1971). Conducerea activitatii economice.
Bucuresti, pag. 452: Editura Tehnica.

255

BUPT



Bibliografie

[May-98] Maynard, H. (1972). Conducerea activitatii economice.
Bucuresti, pag.45: Editura Tehnica.

[May-99] Maynard, H. (1975). Manual de inginerie industriala, vol I-IV.
Bucuresti: Editura Tehnica.

[May-100] Mihalcea, R. (1995). Target costing, comunicare stintifica
prezentata in cadrul Programului NEUT. Bochum, pag. 34: Bochum.

[Mee-101] Meerschaert, M.M., Mathematical modeling, Editura Elsevier
Academic Press, Amsterdam, 2007.

[Mon-102] Mony, C. (1992). Un modele d'intégration des fonctions
conception-fabrication dans l'ingénierie du produit. Paris: Theése de [I'Ecole
Centrale de Paris.

[Nic-103] Nicholas J.-Project Management for Business and Technology,
Editura Prentice Hall, New Jersey 2001.

[Nic-104] Nicolescu, Verboncu, & Profiroiu, Starea de sanatatea a
managementului din Romania in 2010, 2010

[Nic-105] Nicolescu 0O.-Sistemul decizional al organizatiei, Editura
Economica, Bucuresti, 1998.

[Oak-106] Oakland, J. (1995). Total Quality Management. Londra, pag.
185: Editura Butterworth-Heinemann Ltd.

[Oak-107] Oakland, J. (1993). Total Quality Management. The Route to
Improve Performance . Oxford: Editura Butterworth-Heinemann.

[Opr-108] Oprea, N., & Plesoianu, G. (1985). Analiza diagnostic a
unitatilor economice. Bucuresti, pag.59: Editura stiintifica si enciclopedica.

[Par-109] Paraschivescu, M., Pavaloaia, W., & Toma, C. (1993).
Contabilitate si modele de analiza economica. lasi, pag. 241: Fundatia Academica
"Gh. Zane".

[Pon-110] Pontryagin, s. (1970). The Mathematical Theory of Optimal
processes. New York: Editura Macmillan.

[Pop-111] Popa, H. (2003). Teoria si Ingineria Sistemelor. Timisoara,
pag. 16: Editura Politehnica.

[Pop-112] Popa, R., Popa, B., Optimizarea exploatarii amenajarilor
hidrotehnice: Modele teoretice, aplicatii si programe de calcul; Editura Tehnica,
Bucuresti, 2003.

[Pri-113] Pride, W., & Kapoor, R. (2000). Business fifth Edition. pag.
248: Houghton Mifflin.

[Rat-114] Ratiu-Suciu I., Ratiu-Suciu C. - Resurse stocabile si
nestocabile, Editura Stiintifica si Enciclopedica, Bucuresti, 1987.

[Ros-115] Ross, S. (2002). Simulation Third Edition. San Diego, pag.
263: Academic Press.

[Rus-116] Rusu, C., & s.a. (2002). Manual de Inginerie Economica.
Bazele managementului calitatii. Cluj-Napoca: Editura Dacia.

[Rus-117] Rusu, C., Frunza, V., & s.a. (1995). Analiza si reglementarea
firmei prin costuri. lasi, pag. 17: Editura "Gh. Asachi".

[San- 118] Santhanam R. s.a. - An empirical investigation of ODSS
impact on individuals and organizations, Decision Support Systems, vol. 30, nr.
1, Decembrie 2000

[Sha-119] Shakun M. F. - Right Problem Solving: Doing the Right Thing
Right, Group Decision and Negotiation, 12 (6), Noiembrie 2003.

[Seo-120] Seo, K. (1991). Managerial economics. Londra, pag. 191:
Irwin Inc.

256

BUPT



Bibliografie

[Shi-121] Shimomura, Y. T. (1995). Representation of design object
based on the functional evolution process model. Design Engineering Technical
Conferences, ASME'95. Vol.2, Boston, USA , 351-360.

[Sut-122] Suthummanon, S., & Sirivongpaisal, N. (s.d.). www.seed-
net.org. Tratto il giorno 02 15, 2012 da www.seed-net.org/download/1-
1_Paper4.

[Tar-123] Taroata, A., Hoanca, R., Tamasila, M., & Taucean, 1. (2001).
Inginerie Economica. Timisoara, pag. 239: Editura Politehnica.

[Tar-124] Taroata, A., Hoanca, R., Taucean, I., & Tamasila, M. (2002).
Inginerie Economica. Timisoara, pag. 39: Editura Solness. )

[Tau-125] Taucean, I. (2004). Managementul productiei, Indrumator
pentru lucrari de laborator. Timisoara, pag.12: Editura Solness.

[Tau-126] Taucean, I., & Tent, 1. (2011). Implementing quality cost for
effective change approache. Proceeding of the 7th International Conference
Management of Technological, (p. 6). Alexandroupolis.

[Ten-127] Tent, 1. D., Taucean, I., & Maistor, S. (2011). Aspects on
predictive maintenance for gearboxes of wind farm. Proceeding of the 7th
International Conference Management of Technological , pag. 101-104.

[Ten-128] Tent, 1., s.a (2010). Statistical quality control methods of
products and services. International DAAAM symposium , Vienna, Austria, pp.
1341-1343.

[Ten-129] Tent, 1., s.a, & Cernei, 0. (2009). Some aspects regarding
the evolution of quality management. 10th International Symposion in
Management , 12.

[Ten-130] Tent, I., & s.a. (2011). Aspects on predictive maintenance for
gearbox of wind farm. The 7th International Conference Management of
Technological Changes, (p. 6). Alexandroupolis.

[Ten-131] Tent, I.,& s.a. (2011). The aspects about economic analysis
and measure for restructure a company. Annals of DAAAM for 2011 &
Proceedings of the 22st International DAAAM Symposium , pag. 0853.

[Tic-132] Tichkiewitch S., C. E. (1995). Un modele multi-vues pour la
conception intégrée. Congres International de Génie Industriel, Montréal , 1989-
1998.

[Tic-133]  Tichkiewitch S., G. O. (1996). Conception intégrée. . In Les
Cahiers des Enseignements Francophones en Roumanie, Bucarest , 1-19.

[Tic-134]  Tichkiewitch, S. D. (1999). Méthodologie et outils pour
l'intégration dans la conception. In Conception et fabrication de produits
mécaniques,. Timisoara, : Editura Eurobit, pag. 7...42.

[Bra-135] U. Bracht, T. M. (2005). The Digital Factory between vision
and reality. 56.

[Uzs-136] Uzsoy, R. (1994). A rewiew of production planning and
scheduling models in the semiconductor industry part II: Shop- floor control.
pag. 44-50: II E Trans.

[Dur-137] V. Duran, D. D. (2001). Finantele societatilor comerciale.
Timisoara, pag. 122: Eurostampa.

[Vin-138] Vincent, K., Sakesun, S., & Norman, G. (2004). The relation
ship between quality and quality cost for manufacturing company. International
Journal of Quality and Reliability Management , 277-290.

[Vis-139] Visan, A., & Ionescu, N. (2012, 02 25). Notiuni conceptuale
privind sistemul de productie, de fabricatie si sistemul tehnologic. Bucuresti,
pag.3, Romania, Bucuresti.

257

BUPT



Bibliografie

[Vol-140] Vollman T.E., s.a. - Manufacturing Planning and Control
Systems, 4th ed., Irwin Professional, 1997.

[Wil-141] Wild R. - Essentials of Production and Operation
Management, Editura Cassell, London, U.K., 1995.
[Zad-142] Zadeh L.D. s.a. - Teoria sistemelor, Editura Tehnica,

Bucuresti, 1972.
[www-1] Biblioteca digitala ASE.
[www-2] http://www.en.wikipedia.org/wiki/SIPOC,
[www-3] http://www.isixsigma.com/tools-templates/sipoc-copis /
sipocdiagram/
[www-4] http://www.mnasq.org/files/presentations/ sipocpractical use
and contruction tips.pdf
[www-5] http://www.processexdaily.com/632835
[www-6] http://www.planning.umn.edu/resources/project-
management-resources/s-i-p-o-c--2
[www-7] http://www.howtodothings.com/business/how-to-do-a-
product-cost-analysis
[www-8] http://people.stfx.ca/tleo/Production_1.pdf
[www-9] http://www.cianalysis.com/evidence-based-solutions/
manufacturing - cost-analysis
[www-10] http://plantsforhumanhealth.ncsu.edu/extension/
marketready/ pdfs-ppt/chardonnaywinegrapebudget.pdf
[www-11] http://management.about.com/cs/money/a/Cost Benefit.htm
[www-12] http://ag.arizona.edu/sfcs/cyfernet/cyfar/Costben2.htm
[www-13] http://msl.mit.edu/theses/Mechler_GC-thesis.pdf
[www-14] http://fcrm.ir/UserFiles/File/books/english/ 0470587261.pdf
[www-15] http://www.ischool.utexas.edu/~darius/15-Know-Cost.pdf
[www-16] http://www.iamb.it/iamb2005/programmi/documentale/
publications/ serials/serials_new_medit/2007/2007_3/8Aggelopoulos.pdf
[www-17] http://www.chemsystems.com/about/cs/news/items/
PPEQBASUP.cfm
[www-18 http://www.kaner.com/pdfs/Quality_Cost_Analysis.pdf
[www-19] http://www.stamfordonline.com.my/courses/fsb/fsbn102/
FSBNWeekTheoryofProduction.pdf
[www-20] http://www.docstoc.com/docs/111528521/Production-
Theory-and-Analysis
[www-21] http://ec.europa.eu/transport/road_safety/specialist/
knowledge /pdf/cost_benefit_analysis.pdf
[www-22] http://herkules.oulu.fi/isbn9514264509/html/x1194.html
[www-23] http://siteresources.worldbank.org/INTECA/Resources/
laborstudy05-ch4.pdf
[www-24] http://dspace.cigilibrary.org/jspui/bitstream/123456789/
19222/1/ RestructuringandProductivityGrowthinUKManufacturing.pdf?1
[www-25] http://www.newyorkfed.org/research/staff_reports/
research_ papers/9509.pdf
[www-26] http://leadership.wharton.upenn.edu/structure/
tools_for_design_ and_ change/restructuring_and_reengineering.shtml
[www-27] http://en.wikipedia.org/wiki/Economic_restructuring
[www-28] http://rru.worldbank.org/documents/publicpolicyjournal/
124newbe.pdf
[www-29] http://www.rhd.gov.bd/Documents/ExternalPublications/
WorldBank/TransSectPub/contents/documents/B35.pdf

258

BUPT


http://www.en.wikipedia.org/wiki/SIPOC
http://www.isixsigma.com/tools-templates/sipoc-copis%20/%20sipocdiagram/
http://www.isixsigma.com/tools-templates/sipoc-copis%20/%20sipocdiagram/
http://www.mnasq.org/files/presentations/%20%20sipocpractical%20use%20and%20contruction%20tips.pdf
http://www.mnasq.org/files/presentations/%20%20sipocpractical%20use%20and%20contruction%20tips.pdf
http://www.processexdaily.com/632835
http://www.planning.umn.edu/resources/project-management-resources/s-i-p-o-c--2
http://www.planning.umn.edu/resources/project-management-resources/s-i-p-o-c--2
http://www.howtodothings.com/business/how-to-do-a-product-cost-analysis
http://www.howtodothings.com/business/how-to-do-a-product-cost-analysis
http://people.stfx.ca/tleo/Production_1.pdf
http://www.cianalysis.com/evidence-based-solutions/%20manufacturing%20-%20cost-analysis
http://www.cianalysis.com/evidence-based-solutions/%20manufacturing%20-%20cost-analysis
http://plantsforhumanhealth.ncsu.edu/extension/%20marketready/%20pdfs-ppt/chardonnaywinegrapebudget.pdf
http://plantsforhumanhealth.ncsu.edu/extension/%20marketready/%20pdfs-ppt/chardonnaywinegrapebudget.pdf
http://management.about.com/cs/money/a/Cost%20Benefit.htm
http://ag.arizona.edu/sfcs/cyfernet/cyfar/Costben2.htm
http://msl.mit.edu/theses/Mechler_GC-thesis.pdf
http://fcrm.ir/UserFiles/File/books/english/%200470587261.pdf
http://www.ischool.utexas.edu/~darius/15-Know-Cost.pdf
http://www.iamb.it/iamb2005/programmi/documentale/
http://www.chemsystems.com/about/cs/news/items/
http://www.kaner.com/pdfs/Quality_Cost_Analysis.pdf
http://www.stamfordonline.com.my/courses/fsb/fsbn102/
http://www.docstoc.com/docs/111528521/Production-Theory-and-Analysis
http://www.docstoc.com/docs/111528521/Production-Theory-and-Analysis
http://ec.europa.eu/transport/road_safety/specialist/%20knowledge%20/
http://ec.europa.eu/transport/road_safety/specialist/%20knowledge%20/
http://herkules.oulu.fi/isbn9514264509/html/x1194.html
http://siteresources.worldbank.org/INTECA/Resources/%20laborstudy05-ch4.pdf
http://siteresources.worldbank.org/INTECA/Resources/%20laborstudy05-ch4.pdf
http://dspace.cigilibrary.org/jspui/bitstream/123456789/%2019222/1/
http://dspace.cigilibrary.org/jspui/bitstream/123456789/%2019222/1/
http://www.newyorkfed.org/research/staff_reports/%20research_%20papers/
http://www.newyorkfed.org/research/staff_reports/%20research_%20papers/
http://leadership.wharton.upenn.edu/structure/%20tools_for_design_%20and_%20change/
http://leadership.wharton.upenn.edu/structure/%20tools_for_design_%20and_%20change/
http://en.wikipedia.org/wiki/Economic_restructuring
http://rru.worldbank.org/documents/publicpolicyjournal/%20124newbe.pdf
http://rru.worldbank.org/documents/publicpolicyjournal/%20124newbe.pdf
http://www.rhd.gov.bd/Documents/ExternalPublications/%20WorldBank/
http://www.rhd.gov.bd/Documents/ExternalPublications/%20WorldBank/

Bibliografie

[www-30] http://www.plantops.umich.edu/director/info/ restructuring/

cmms_reset. php
[www-31] http://www.referenceforbusiness.com/encyclopedia/Con-

Cos/Corporate-Restructuring.html

259

BUPT


http://www.plantops.umich.edu/director/info/%20restructuring/%20cmms_reset
http://www.plantops.umich.edu/director/info/%20restructuring/%20cmms_reset
http://www.referenceforbusiness.com/encyclopedia/Con-Cos/Corporate-Restructuring.html
http://www.referenceforbusiness.com/encyclopedia/Con-Cos/Corporate-Restructuring.html

ANEXE



ANEXA 1

Varianta actuala LEGENDA

@ - productie cabluri Honeywell

intermediar @ - productie cabluri Land Rover

Av @@ - productie cabluri BMW

1206 =% 7/

1153 - masina taiat cablu
1154, 1210, 1211 - masina de
sertizat

1124 - masina pentru splice-uri
® Av 1156 - post cositorire
CR |=p 2% 0 =B/ 203 - montaj contactor
® Av 1206, 1207, 1208 - tester electric
Vv @ CR CR CR 1208 — 1209 - masina sertizat inele

296, 204 - montaj manual

contactori
CR - post ansamblare conectori
CR' - post matisare
15 QC - controlul calitatii

115

@ prelucrare

(> controlul calitatii

< depozitare

== transport intre posturi semifabricate

ey transport intre posturi linie de fabricatie C
= transport intre posturi linie de fabricatie B

CALE DE ACCES transport intre posturi linie de fabricatie D

transport intre posturi linie de fabricatie A
O O O O stalp de sustinere cladire
QC| Y |QC QC| </ |QC
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1154

ANEXA 2
Varianta propusa

® O
CR| == |CR/| ==ip [1206| ==
® ®
296 | 904 CR L CR ey
® @
CR|cR CR'
1156 -1
VI |
1156 L—__1
VI VI |

1207
1207

1208

LEGENDA

@ - productie cabluri Honeywell

@ - productie cabluri Land Rover
@@ - productie cabluri BMW

1153 - masina taiat cablu
1154, 1210, 1211 - masina de sertizat
1124 - masina pentru splice-uri
1156 - post cositorire
203 - montaj contactori
1206, 1207, 1208 - tester electric
1209 - masina sertizat inele
296, 204 - montaj manual contactori
CR - post ansamblare conectori
CR' - post matisare
QC - controlul calitatii
[' - depozitare materie prima
I - depozitare cabluri taiate
II - depozitare cabluri setizate
[11- depozitare produs finit linia B
[V- depozitare produs finit linia C
V - depozitare produs finit linia D
VI - depozitare produs finit linia A
VII- depozitare produs finit pentru livrare
VIII- depozitare rebuturi recuperabile
IX- depozitare rebuturi nerecuperabile

@ prelucrare

(> controlul calitatii

v depozitare

== transport intre posturi semifabricate

stalp de sustinere cladire

ey transport intre posturi linie de fabricatie C
== transport intre posturi linie de fabricatie B
transport intre posturi linie de fabricatie D
transport intre posturi linie de fabricatie A
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Planul de mentenanta al atelierului de asamblare

(Propunere)

- Se desfasoara in cadrul atelierului de asamblare, la locul in care aceste
utilaje sunt asamblate;

- Se intocmesc planuri anuale de reparatii aferente fiecarui utilaj in parte;

- Planurile de reparatii cuprind toate tipurile de interventii tehnice
necesitate a fi efecutate si zilele aferente respectivelor interventii;

- Se intocmeste structura ciclului de reparatii, luandu-se in considerare
numarul de interventii tehnice determinat pentru fiecare categorie si
necesiatea respectarii duratelor normate de functionare a fondului fix intre
doua interventii tehnice;

Interventii specifice

reparatii accidentale - se efectueaza la intervale de timp nedeterminate,
fiind cauzate de scoaterile neprevazute din functiune datorita unor defectari
accidentale;

reparatii de renovare - se efectueaza la utilajele care au trecut prin mai
multe reparatii capitale si au un grad avansat de uzura fizica. Cu ocazia acestor
reparatii se recomanda si efectuarea unor lucrari de modernizare;

reparatii de avarii - se executa de fiecare data cand utilajele se
defecteaza, ca urmare a unei proaste utilizari sau intretineri.

Implicatiile importante sunt:

- cresterea perioadei de timp in care utilajul este in stare de functionare;

- cresterea randamentului si a preciziei de functionare;

- realizarea unor activitati de intretinere si reparare de calitate superioara,
ce contribuie la cresterea eficientei activitatii;

Obiective:

e asigurarea mentinerii utilajului in stare de functionare o perioada
mai mare de timp;

e evitarea uzurii excesive si a iesirii utilajului in mod accidental din
functiune;

e cresterea timpului de functionare a utilajului, fie prin marirea duratei
dintre doua interventii tehnice, fie prin micsorarea perioadei de timp
de mentinere a acestora in reparatii;

o efectuarea activitatilor de intretineri si reparatii cu cheltuieli cat mai
reduse si de o calitate cat mai buna;

e modernizarea masinilor si utilajelor invechite;

Siste si metode de organizare a mentenantei
Obiectivele principale sunt:

cunoasterea datei calendaristice a scoaterii din functiune a utilajului pentru
mentenanta;
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stabilirea din timp a felului reparatiilor ce trebuie efectuate si a duratei de
executie, In vederea pregatirii materialelor si a fortei de munca necesare
executarii;

determinarea mijloacelor financiare necesare pentru realizarea reparatiilor;

Pregatirea anticipata a interventiilor tehnice presupun:

- pregatirea tehnico-tehnologica, care se realizeaza pe baza diferitor
scheme de demontare mecanice si electrice, prin indicarea restrictiilor de
demontare si a tehnologiilor de recuperare a pieselor uzate;

- pregatirea materiald, care consta in stabilirea necesarului de materiale
si piese de schimb, aprovizionarea cu diferite tipuri de resurse, reutilizarea
pieselor si subansamblurilor;

- pregatirea organizatorica, care se refera la intocmirea dosarului de
interventii cu stabilirea fazelor de realizare, organizarea muncii pentru
interventie, stabilirea numarului de muncitori, etc.

Doua sisteme de intretineri si reparatii:

- sistemul pe baza constatarilor ;

- sistemul de reparatii preventiv-planificat ;

Sistemul de reparatii pe baza constatarilor

Consta in efectuarea unor revizii tehnice periodice pentru verificarea
tehnica a utilajului, aprecierea faptului daca acesta poate functiona normal pana
la revizia urmatoare, caz in care utilajul trebuie reparat inainte de aceasta data
iar pe baza constatarilor facute in timpul reviziei se stabileste termenul si
continutul reparatiei, respectiv data cand utilajul va fi scos din functiune in
vederea repararii

Dezavantajele acestui sistem sunt urmatoarele:

nu permite planificarea operatiilor tehnologice pentru o perioada mare de
timp, prevederile sale cuprinzand doar interventiile dintre doua revizii;

nu exista anumite norme privind reparatiile, fapt pentru care volumul de
reparatii se stabileste in mod subiectiv;

nu permite introducerea metodelor avansate in organizarea si executarea
reparatiilor;

Sistemul de reparatii preventiv-planificat

S-a urmarit asigurarea unui dublu caracter intregului ansamblu de masuri
de intretineri si reparatii, si anume: caracter profilactic si caracter planificat;

- caracterul profilactic rezulta din faptul ca acest sistem prevede adoptarea
unor masuri de intretinere si control, prin care sa se previna posibilitatea aparitiei
unei uzuri premature, datorita careia utilajul sa fie scos din functionare inainte de
expirarea duratei normative de functionare;

- caracterul planificat este dat de faptul ca, diferitele lucrari de intretineri si
reparatii pe care le contine sistemul se efectueaza la date calendaristice stabilite
dinainte, cu motivare corespunzatoare;

Metoda standard, consta in faptul ca fiecare utilaj intra in reparatii la
intervale de timp dinainte stabilite. Felul, volumul si continutul reparatiilor care
se efectueaza au un caracter standard, potrivit unei documentatii tehnice,
indiferent de starea de functionalitate in momentul intrarii in reparatie.

Avantajele acestei metode sunt:

stabileste timpul de functionare intre doua reparatii succesive;

stabileste continutul reparatiilor, respectiv piesele si subansamblele ce
trebuie inlocuite, precum si succesiunea operatiilor de dezasamblare, respectiv
asamblare;
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permite efectuarea reparatiilor pe baza unei documentatii bine intocmite;

este usor de aplicat;

are eficienta ridicata pentru companiile care au in dotare un numar mare
de masini;

Dezavantajele metodei sunt:

- necesita un volum foarte mare de munca pentru Intocmirea
documentatiei, necesare aplicarii metodei;

- ridica nejustificat costul reparatiilor la acele utilaje pentru care se
executa activitati de reparatii, fara ca starea lor tehnica sa impuna acest lucru;

Metoda reparatiilor periodice cu planificare controlata, stabileste timpul de
functionare intre doua reparatii succesive, felul si succesiunea reparatiilor, durata
maxima de stationare in reparatii. Pe baza acestor elemente fiind posibila
planificarea anualda chiar pe persoane, operatie, fiecare reparatie putand fi
pregatita din timp. Are o elasticitate a termenului de reparatii stabilit, care poate
fi corectat pe parcursul functionarii utilajului. Se pot face si revizii tehnice
periodice.

Avantajele prezentate de aplicarea respectivei metode sunt:

- elasticitatea termenelor de reparare stabilite la inceputul anului, termene
ce pot fi corectate pe parcurs in functie de uzura reala;

- se evita executarea reparatiilor la acele utilaje la care starea lor tehnica
nu impune acest lucru.

Printre neajunsurile metodei reparatiilor periodice cu planificare
controlata se pot enumera:

- necesitatea unei bune cunoasteri a tipurilor de interventii pentru a fi
aplicate corespunzator;

- existenta unor specialisti care sa intocmeasca corect documentatia
necesara, etc.

Modalitati de executie a lucrarilor de reparatii

Sunt prezentate 3 modalitati: organizarea centralizata,
descentralizata si mixta.

Organizarea centralizata executa toata gama lucrarilor de intretineri si
reparatii la toate utilajele din intreprindere, de catre echipa de muncitori
specializati, subordonati direct compartimentului tehnic;

Avantaje:

- se asigura o coordonare mai buna a executiei lucrarilor;

- folosirea mai buna a fortei de munca ;

- creste calitatea reparatiilor pentru ca se utilizeaza personal specializat;

- scad costurile;

Dezavantaje:

- genereaza intreruperi in executia unor reparatii atunci cand personalul
sectiei de reparatii este chemat in alte sectii pentru remedierea unor defectiuni;

- transportul activului fix de reparat in sectorul central de reparatii face
aplicarea acestei modalitati greoaie atunci cadnd intreprinderea are un grad mare
de dispersie teritoriala;

Organizarea descentralizata este specifica acelor unitati de productie in
care unele reparatii se executa in sistem centralizat de personalul si cu mijloacele
tehnice ale sectiei de reparatii, iar alte lucrari se executa de catre personalul
propriu al sectiei de productie. Gradul de descentralizare este diferit de la o
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intreprindere la alta, de regula toate reparatiile capitale executandu-se la sectia
de reparatii.

Avantaje:

- se realizeaza o mai buna legatura si colaborare intre sectia de productie
si cea de reparatii;

- activitatea este subordonata sefului de sectie;

Dezavantaje:

- creste numarul personalului ocupat in aceasta activitate;

- nu se asigura folosirea corespunzatoare a fortei de munca;

Organizarea mixta imbind avantajele celor doua prezentate mai sus si
elimind pe cat posibil dezavantajele acestora. Aceasta modalitate permite atat
specializarea pe ateliere si meserii, cat si operativitatea in interventiile solicitate
de sectiile de productie atunci cand este cazul.

Elaborare grafic mentenanta
preventiva si transmitere catre
SPTI

v

Elaborarea grafic centralizat

de mentenanta preventiva

¥

Transmitere grafice

centralizate catre ER

Aparitie
defectiuni

\ 4

Efectuarea reviziei

conform planului

v

Posibilitatea

reparatiei cu 4 , Y
. Comunicarea lunara a
resurse proprii ) .
mentenantei preventive
\
Transmitere referat Executarea reparatiei cu
necesitate catre SPTI resurse proprii

A 4

Evaluarea costurilor

Fig. 1 Plan de mentenanta
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in vederea asigurérii mentenantei preventive, atelierul elaboreaza pana la
sfarsitul lunii decembrie a fiecarui an calendaristic urmatoarele:

-Un ,Plan anual cu desfasurarea pe luni a reviziilor tehnice si reparatiilor
curente, pentru anul .... ", pentru echipamente (inclusiv cele de comunicare si
sisteme informatice)/utilaje.

Planurile anuale de mentenanta ale sectiei sunt avizate de managerul
companiei si sunt transmise la SPTI pe suport de hartie .

In cazul in care nu apar defectiuni la utilajele si echipamentele de
exploatare, reviziile se efectueaza conform graficelor de mentenanta preventiva
aprobate.

Pentru lucrarile de mentenanta la echipamente/utilaje sectiile
documenteaza efectuarea lucrarilor prin * Fisa de reparatii”, pentru toate lucrarile
de mentenanta planificate si realizate ( inclusiv pentru caderi accidentale) .

La inceputul fiecarei luni, pentru luna anterioara, ER intocmeste “Raport cu
lucrdarile de mentenanta executate pe luna”.

In cazul aparitiei unor lucrari/defectiuni la utilajele sau echipamentele din
exploatare care depaseste posibilitatile de reparare in cadrul companiei, seful
echipei desemnate sa execute reparatia, initiaza procedura de reparatie cu terti
prin trimiterea unei adrese catre SPTI dupa intocmirea de catre compartimentul
implicat a unui referat de reparatie.

Daca estimarea valorii reparatiei este mai mare de 60% din valoarea de
inlocuire a echipamentului, aceasta nu se executd, iar compartimentul implicat
analizeaza solutia optima de rezolvare a problemei. In caz contrar la SPTI se
confirma antecalculatia cu pretul cel mai mic si se lanseaza executia lucrdrii.

In urma interventiilor de intretinere a echipamentelor, sefii
compartimentelor implicate, prin reprezentanti, incearca echipamentele si verifica
parametrii pe care echipamentul trebuie sa-I aiba pentru a fi capabil sa furnizeze
serviciile solicitate.

La finalizarea lucrarilor de reparatii, pentru documentarea efectuarii lor si a
receptiei, se completeaza si semneaza" Fisa de reparatii”.

Modul de executare a reparatiilor la utilaje de catre SR este detaliat in
instructiunea tehnica , Asigurarea mentenantei echipamentelor ”.

Mentenanta sigurantei instalatiilor si a facilitatilor include urmatoarele
elemente:

-Achizitionarea, controlul si mentenanta instalatiilor si facilitatilor din
organizatie;

-Izolarea si controlul accesului;

-Inspectia si incercarea facilitatilor aferente standardului de sanatate si
securitate ocupationala si a sistemelor de protectie, de exemplu:

Sisteme de protectie a operatorilor;

De paza si protectie fizica;

Sisteme de intrerupere;

Facilitati de detectare a focului si de suprapresiune;

Facilitati de manipulare (macarale, motostivuitoare, palane si alte
dispozitive de ridicare);

Surse radiologice si dispozitive de protectie;

Dispozitive de monitorizare importante;

Sisteme de ventilatie de evacuare locale;

Facilitati si dotari medicale.

Responsabilitati

Directorul General, raspunde de:
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-aprobarea graficului centralizator anual cu desfasurarea pe luni a reviziilor
tehnice si reparatilor curente.

SPTI raspunde de:

-centralizarea graficelor anuale cu desfasurarea pe luni a reviziilor tehnice
si reparatilor curente pe sectii pe anul urmator;

-urmarirea realizarii reparatiilor planificate.

Managerul de sectie, raspunde de:

-elaborarea graficului

transmiterea lui la SPTI;

anual

de mentenanta

-efectuarea reviziei conform graficului;

-executarea reparatiei cu resurse proprii sau
compartimentele implicate;

-receptia reparatiei si semnarea ‘'Fisei de reparatii’’;
-intocmirea si transmiterea centralizatorului cu lucrari de mentenanta la

SPTI;

Executant reparatie, raspunde de:
-efectuarea reparatiei;

-intocmirea "Fisei de reparatii”.

Inregistrari

preventiva pe sectii si

transmitere referat catre

Dovezile privind respectarea procedurii si functionarea eficace a
acestui proces sunt documentate prin urmatoarele inregistrari:

Durata Mod de Locul de
Denumire inregistrare Cod Anexa de inlaturar istrare
pastrare e P
Plan anual cu desfasurarea 3 ani .
pe luni a reviziilor tehnice F-6.3-01- 1 _ Sectii
si reparatilor curente pe 01 Arhivare ER
anul
-6 3-01- Sectii
Fisa de reparatii F-6.3-01 2 3 ani Arhivare
02
ER
Centralizator cu lucrdri de | F-6.3-01- . . Sectii
¥ 3 3 ani Arhivare
mentenanta pe luna 03 ER
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Mentenanta utilaje de sertizat
Interventia zilnica

Reparatie accidentala

!

Constatare simptome

'

> Constatare defecte

'

Demontare

'

Remediere, inlocuire piese si

stithansambhle defecte

v

NU o
: Verificare >
l DA

Utilaj bun de pus in functiune

Descrierea activitatii:

Anuntarea de catre operator defectarea utilajului, la seful de schimb; Se

verifica simtomele sesizate de operator si se trec in condica ca si rezultat al
verificarii si lucrarile executate;

Constatare defectiunilor, demontarea, remedierea, inlocuirea de piese si

subansamble defecte se face conform procesului tehnologic .

1.1 Responsabilitati

Sef atelier, raspunde de:

Coordonarea activitatii repatii;

Stabilirea necesarului de documentatie, materiale necesare pentru reparatie si
le comunica compartimentelor implicate;

Lansarea notelor de comanda conform cu reglementarile;

Completarea comenzilor si receptia lucrarilor conform instructiunilor;
Contabilizarea costurilor pe comenzi.

Sef echipa mentenanta, raspunde de:

Constatarea simptomelor;
Constatarea defectelor;
Demontare;
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- Asigurarea materialelor necesare

- Remedirea, inlocuirea pieselor si subansamblelor defecte;
- Verificare;

fnregistréri si anexe
Dovezile privind respectarea instructiunii si functionarea eficace a acestui
proces sunt documentate prin urmatoarele inregistrari:

Denumire Cod Anexa Locul de Durata de Mod de
inregistrare pastrare pastrare inlaturare
Condica RA si IZ - - ATELIER 5 ani Arhivare
Foaie comanda F-TV-01- 2 ATELIER 5 ani Arhivare
02
Condica sesizari - - ATELIER 5 ani Arhivare
Proces tehnologic PT -TV - 3 ATELIER permanent | prin eliminare
01 atunci cind apar
modificari
aprobate;
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CO | SUBANSAM coD OPERATIA GT4 | GB4 | GT6 | P3 P3
D BLUL +
OPERATIE GTs | VM | VR
SuU
B.
A. Curatire |A.1 Curatirea locului de sertizare . . . . .
utilajului _ _ _
de sertizat | A- 2 Curatirea in jurul locului de munca . . . . .
A.3 Suflarea cu aer a resturilor ramase in utilajul .
de sertizat o ° o °
B. Curatire B. 1 Maturarea in jurul postului de lucru .
exterioara . . . .
C. | Dispozitiv . L Verificarea sculelor de tdiere cablu . - - ol -
de
dezizolare | C. 2 Verificarea si ascutirea cutitului pentru _ - _ _
dezizolare o
C. 3. Verificare integritate cutit o . . o .
C. 4. Verificare sistem de absorbtie deseuri o - - o -
C. 5. Verificare reglaje cutite - - . - -
C. 6. Verificarea integritate arcuri de retragere o o o o o
cutit
C.9 Verificare grosime de dezizolare . o o o o
C. 10. Verificare integritate suprafata de taiere . . . . .
D. Dispozitiv | D. 1 Verificare integritate dispozitiv o o o o o

270

BUPT



Anexa 3

CO | SUBANSAM coD OPERATIA GT4 | GB4 | GT6 | P3 P3
D BLUL +
OPERATIE GTs | VM | VR
SuU
B.
de D. 2 Verificare si reglare distanta de sertizare o . . o .
sertizare _ _
D. 3 Verificare integritate foarfeca de taiere pini o . . o .
D. 4 Verificare dispozitiv de reglaj . . . o .
D.5 Verificare functionare dispozitiv . . . o .
E. Dispozitiv | E. 1. Verificare integritate dispozitiv o . . o .
de
sustinere |E. 2. Verificare cale de acces pin in masina . . . . .
rola E. 3. Verificare ghidaj rola . . . . .
F. Verificare | F.1 Verificare integritate motor o o o o o
motor
utilaj F.2 Verificare functionare motor o o o o o
F.3 Verificare ungere motor . o - - -
G. Instalatie | G. 1 Verificare si eliminarea neetanseitatilor din - - o o o
pneumatic instalatia pneumatica ( racorduri, conducte)
H. | Instalatia H. 1 Verificarea integritate si functionare sistem o . . o .
electrica electric al computerului instalat pe utilaj
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Planificarea reviziilor tehnice si reparatiilor se face astfel incat se considera
ca perioada dintre doua reparatii capitale este un ciclu de reparatii al utilajului
respectiv. Acest ciclu este constituit dintr-un numar finit de revizii tehnice,
reparatii curente de gradul I si II, precum si o reparatie capitala. Natura si
lucrarilor cuprinse
de structura ciclului de reparatii. Durata ciclului de reparatii se determina in ore
de functionare intre doua reparatii capitale, pe tipuri de instalatii/utilaje, tinindu-
se cont de durata de functionare a pieselor si subansamblurilor de baza, care se

succesiunea

uzeaza cel mai mult.
Etapele planului de exploatare si reparatii cu continutul lor:

intr-un ciclu de

reparatii

poarta numele

Nr. [Denumirea
crt.(etapelor

Continutul lucrarilor in
cadrul etapelor

Informatii obtinute si
decizia luata

datelor

registrarea lucrarilor
efectuate)

b.Analiza pierderilor de
timp

c.Analiza cauzelor
opririlor

d.Costul lucrarii
e.Compararea costurilor
cu previziunile facute

1 [Studiu a.Nomenclatorul utilaje| a.Tipul, regimul de lucru si
tehnic lor locul am plasarii al instalatiei
b.Fisele de revizie sau utilajului
c.Fisele lucrarilor de| b.Starea instalatiei sau
reparatii curente si capitale |utilajului si ce trebuie facut si
d.Planul de ungere allla ce termene, pentru
instalatiilor eliminarea defectiunilor
e.Stabilirea, In detaliu a| c.Locurile de ungere,
lucrarilor si metodelor de|frecventa, tipul de lubrifiant si
lucru cantitatea necesara
d.Materialele Si SDV
necesare
e.Categoriile de lucratori
necesari pen-tru efectuarea
lucrarilor
2 |Studiul a. Normele de timp a. Durata lucrarii de
timpilor b. Estimari asupra timpi-{mentenanta
lor de lucru b. Timpul de oprire a
utilajului
c. Numarul de ore om
necesare pentru executia
lucrarii
3 |Inregistrarea| a.Istoricul utilajului (in-| a.Importanta lucrdrilor si

punctele sensibile ale ei
b.Daca instalatia sau

utilajul este disponibil cum s-
a prevazut

c.Daca utilajul lucreaza
corect

d.Care sint cheltuielile pe
operatii si cheltuieli totale
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4 |Analiza a. Analiza pierderilor de| a. Eficienta planificarii
datelor timp lucrarilor
b. Centralizarea cauzelor| b. Costul opririlor Si
de avarii si a opririlor|avariilor
accidentale C. Previziuni pe termen lung
c. Ansamblul lucrarilor| d. Influenta cheltuielilor de
de intretinere si reparatii ce|intretinere asupra costurilor
trebuie efectuate e. Identificarea

d. Volumul cheltuielilor|posibilitatilor de auto-dotare
de intretinere si com-
pararea lor cu cele

preliminare
e. Anchete tehnice ale
diferitelor lucrari de

intretinere si reparatii

f. Modernizari efectuate
5 [Programarea| a. Lucrari curente a. Lucrari de intretinere
lucrarilor b. Alte lucrari preventiv-planificate

b. Lucrari de revizie tehnica

c. Lucrari anterioare
efectuate comparabile cu cele
existente si calitatea lor

d. Date privind prevenirea
avariilor si opririlor
accidentale

Perioada de stationare T a unui utilaj pentru reparatii se poate determina

cu relatia:

T

T=—®
N, D N K,

unde:

Tm-este timpul de munca, in ore-norma;

Nn-numarul de muncitori care formeaza echipa de reparatii;

Ds-durata schimbului de lucru, in ore;

Ns-numarul de schimburi;

Km-coeficientul de indeplinire a normelor.

Urmarirea si raportarea planului de exploatare si reparatii

Dupa intocmirea documentelor de plan lunar si anual se trece la etapa
lansarii acestora. Planul se lanseaza pe echipe specializate, pe baza comenzilor
de plan programate. Echipele de intretinere si reparatii preiau utilajele din partea
sectorului productiv cu proces-verbal, incheie fisele de constatare si efectueaza
lucrarile. Urmarirea realizarii planului de reparatii se face de catre compartimen-
tele de intretinere si reparatii ale companiei. Prelucrarea automata a datelor de
planificare si programare a lucrarilor de exploatare si reparare se efectueaza cu
ajutorul calculatorului.

Pe baza evidentei tehnice a utilajelor existente se elaboreaza in prealabil
programele si instructiunile de exploatare a acestora. Dupa aceasta, se
intocmeste planul de revizii tehnice a instalatiilor electromecanice si a utilajelor
care sint dirijate catre compartimentul de programare si urmarire,
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compartimentul de exploatare si reparatii si compartimentul control financiar care

realizeaza, inregistreaza si raporteaza reviziile tehnice efectuate. Dupa realizarea
reviziilor tehnice se fac prelucrari

in evidenta tehnica a instalatiilor
electromecanice si utilajelor.
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Model informatic de Incarcare masini Anexa 4

Rezultatele obtinute in urma aplicarii programului de restructurare.

=Sl Forml = | S| —"5—
Selectati produsele pe care doriti sa | dati-
=t P o = re cont = comandat Introducsti cantitatea pentru produsul selectat
Linia de productic ® - Produs 420201-00 Linia de productie A - Produs 420201-00 £
Linia de productie A - Produs 420135-00
Linia de productic B - Produs 61565414
Linia de productie C - Produs 34089198
Linia de productie D - Produs 62569400 e e
Linia de productic D - Produs 52562400
Linia de productie D - Produs 52557400
Linia de productie D - Produs 62560400
Linia de productic D - Produs 62563401 Caleul timp nomal Calcul timp optim
de livrars de livrars
Observatii timpii diferiti in care comanda poate fi livrata (minute): 25 12
1153
1210
1224
1211
PWIRE
CcR
1208
1154
203
1156
CAGR
1209
236
204
1207

Reducerea timpilor de productie. Timpii se reduc dela 501 minute la 383 minute.

Selectati produsele pe care doriti sa le comandati-
Introduceti cantitatea pentru produsul selectat

Linia de productie A - Produs 420201-00 Linia de productic A — Produs 420201-00 a0
Linia de productie & - Produs 42013500 Lini= de productie D - Produs 62569400
Linia de productie B - Produs 61565414
Linia d roductie C rodus 340893138
Linia de productie D - Produs 62569400 Salveaza comanda
Linia de productie D - Produs 62562400
Linia de productie D - Produs 62557400
Linia de productie D - Produs 62560400
Linia de preductie D - Produs 62563401 Calcul timp nemal Caleul timp optim
de livrare de livrare
Observatii timpii diferiti in care comanda poate fi livrata (minute): 501 383
1153
1210
1224
1211
PWIRE
CR
1208
1154
203
1156
CAGR
1209
256
204
1207
i
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Timp total 8 Ore= 480 Minute

Pauze scurte 0 Pauza# 0 Minute fiecare 0 Total minute
Pauza de masa 1 Pauza# 23 Minute fiecare 23 Total minute
Timp de opriri 40 Minute

Cadenta teoretica 5.00 PPM(piese pe minut)

Piese totale 2700 Piese

Rebuturi 0 Piese

Disponibilitate Timp de productie efectiv/Timp de productie planificat 91.25%

Performanta (Piese totale/Timp de productie efectiv)/Cadenta 129.50%

Calitate Piese bune/Piese totale 100.00%

Productivitate Disponibilitate x Performanta x Calitate 118.16%

BUPT



Pag.276

Timp de productie planificat Timp total-Pauza de masa 457 Minute
Timp de productie efectiv Timp de productie planificat-Timp opriri 417 Minute
Piese bune Piese totale-rebuturi 2700 Piese
Cadenta realizata Piese totale/Timp de productie efectiv 6.5 PPM
Pierderi Timpi de opriri*Cadenta realizata 259 Piese
Disponibilitate 90% 91.25%

Performanta 95% 129.50%

Calitate 99.90% 100.00%

Productivitate 85.00% 118.16%
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