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STUDIUL APLICARII EFICIENTE A TEHNOLOGIEI DE GRUP LA PRODUCTIA
ELEMENTELOR DE MASINI DE SERIE MICA SI MIJLOCIE

Actuala etapä de dezvoltare a societätii omene§ti se caracteri- 
zeazä printr-un mare dinamism al transformärilor structurale in planul 
social, politic, tehnologic, economic, printr-o afirmare färä prece­
dent a caracterului revolutionär al transformärilor, prin afirmarea 
revolutiei socialiste ca fortä principalä de trecere de la societatea 
bazatä pe exploatare, la societatea comunistä.

In etapa fäuririi societätii socialiste multilateral dezvoltate, 
tara noasträ este confruntatä cu o serie de probleme noi legate de 
cre§terea §i modernizarea fortelor de productie, perfectionarea conti- 
nuä a relatiilor de productie, ridicarea la un nivel superior a in- 
tregii activitäti de conducere §i organizare a economiei §i societätii.

A§a cum se aratä in Programul Partidului Comunist Roman de fäu- 
rire a societatii socialiste multilateral dezvoltate §i inaintare a 
Romäniei spre comunism, pentru realizarea societätii socialiste multi­
lateral dezvoltate este necesar: "... 1. Cre$terea puternicä a forte- 
lor de productie, pe baza cuceririlor revolutiei tehnico-§tiintifice, 
astfei incit sä se poatä asigura sporirea continuä a productiei de 
bunuri materiale in vederea satisfacerii largi a necesitätilor de con- 
sum ale intregului popor, dezvoltarea multilateralä a societätii... 
7. Cre§terea productivitätii muncii sociale, pe baza mecanizärii $i 
automatizärii procesului de productie/ va constitui un factor esential 
In dezvoltarea generalä a societätii. 0 atentie deosebitä se va acorda 
organizärii §tiintifice a productiei §i muncii, folosirii tuturor re- 
zervelor §i resurselor economiei noastre socialiste, a intregului po­
tential economic national ...".

Realizarea in practicä a acestor obiective in cadrul ramurilor de 
productie industrialä necesitä abordäri noi ale fenomenului de produc­
tie, abordäri ce trebuie sä se caracterizeze prin intelegerea mai pro- 
fundä a relatiilor dintrc factorii participant! la acest proces, a 
interdependente! dintre sarcinile in dinamicä §i structurile sistemelor 
de productie, a legäturii complexe dintre intrcprinderea industrialä 
$i mediul social-politic-economic §i ecologic, in care este implementat 
§i functioneazä introprinderca. Devine, astfei, caracteristicä necesi- 
tatea abordäri! pluridisciplinare a procesului de productie, precum $i 
cercetarea pentru gäsirea unor noi tehnici §i procedee de analizä ?i 
proiectare a sistemelor industriale, care sä permit! in fapt optimi- 
zarea utilizärii resurselor pentru rezolvarea unei sarcini de productie 
fie cä ne referim la resursele utilizate in proccsul de investitie, fie 
la cele din procesul de transformarc. • i
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in domenlui constructor de ma5ini, dircctivclc Congressi 

al XI-lea al P.C.R. prevàd - pcntru perioada 1976-1930 - ritmuri mai 
rapide de crc§tcre, decit pentru alte ramuri, datorità importantei 
covlr$itoare a acestuia in programul de industrializare socialista. 
Astici, in aceastà perioadà ritmul mediu anual va fi 11,5-12,5%,iar 
ponderca acestei ramuri in totalul producaci industriai va ajunge 
In 1930 la cca.34%.

Orientarea industrie! construc^iilor de macini spre realizarea 
unor produse de ínalt nivel tehnic, utilaje complexo, masini §i in- 
stalatü de mare capacitate §i pentru diferite ramuri ale industrie!, 
precum §i modernizarca accelerata a produselor m fabricadle, pun 
problema gàsirii de noi soluti! in insà§i organizarea procesului de 
cercetare-proiectare §i realizarea atxt a produselor, cit §i a obiec— 
tivelor industriale, care sà permita promovarea unor noi tehnologii, 
unor noi modalità^! de desfaburare a procesului de producale, in con­
cordanti cu nivelul inalt al obiectivelor §i dinamismul economie! 
noastre.

Orientarea constructiilor de macini pentru realizarea de uti­
laje tehnologice care sà permita infàptuirea programului de investici! 
cu un efort valutar minim §i, in acela§i tirap, participarea tàrii 
noastre la dezvoltarea actiunilor de cooperare cu alte tari, vin sà 
làrgeascà complexitatea sarcinilor acestei ramuri, sà làrgeascà no- 
menclatorul produselor ce vor trebui asimílate. Se pune astfel pro­
blema ca in paralel cu cre§terea caracterului de serie la únele pro­
duse, sà se poatà obtine un ritiri inalt de diversificare a produselor 
sub raportul nomenclatorului de tipodimensiuni, in paralel cu un pro- 
ces de modernizare, in vederea cre§terii performantelor §i a competi- 
tivitàtii produselor fabrícate. Aceasta inseamnà cà in multe intre- 
prinderi, procesul de fabricatie de serie micà §i mijlocie se va ac­
centua, ca un fapt firesc al procesului de diversificare, ceea ce 
conduce la cre§terea cheltuielilor de productie §i scàderea produc— 
^ivitàtii hiuncii, dacà, conceptia de proiectare a capacitàtilor de 
productie, de organizare, conducere $i de functionare tehnologicà nu 
va fi ea Insà§i obiect al cercetàrilor §i nu va suferi modificàri 
Inoitoare.

Intr adevàr, a§a dupà cum aratà tov.Nicolao Ceau§escu in ex— 
puncrea sa la lucràrile Scdintei comune a Comitetului Central al Par- 
tidului Comunist Roman, Marii Adunàri Nationale, Consiliului Suprem 
*1 Dezvoltàrii Economice §i Sociale §i activului central de partid §i 
de stat, din 23 martie a.c.: "Pornind de la sorcina trasatà de Con- 
gresul al XI-lea de a transforma acest cincinal in cincinalul afir- 

plenare a revolutiei tehnico-$tiintifice in tóate domeniile de 
activitate, se impune sà se intensifico eforturile in toato unitàrie 
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de prodúcele, in intreaga noastrá economie nadionalá, pentru asimila- 
rea unui mare numár de instaladii, materiale §i bunuri de consum,per- 
fecdionarea §1 modernizarea tehnologiilor de fabricadle, promovarea V 
largá rapidá In prodúcele a cuceririlor §tiindei ?i tehnicii avan- 
sate... In acest scop, trebuic acdionat cu toatá forda pentru ridica- 
rea continuá a nivelului de mecanizare ?i automatizare a proceselor de 
productie, reducerea volumului de muncá la operadüle auxiliare,pentru 
organizarea ?tiintificá a produediei §i muncii In fiecare unitate eco- 
nomicá, la fiecare loe de muncá. Sporirea productivitádii muncii tre- 
buie sá fie rezultatul introducerii largi a progresului tehnic, al ri- 
dicárii calificárii oamenilor muncii,al conducerii moderne a produediei

Studiul aplicárii eficiente a tehnologiei de grup la produedia de 
elemente de ma§ini de serie mica $i mijlocie se Inscrie in efortul de 
cercetare pentru gásirea unor noi metode de abordare a proiectárii com­
plexo a obiectivelor industríale, puse in situadla sá realizeze o pro- 
duedie de serie micá §i mijlocie. De$i, pe plan mondial, cit §i in dara 
noastrá existá preocupári importante in acest domeniu, metoda nu §i-a 
gásit o ráspindire pe másura eficacitádii el §i a potendialului radio- 
nalizator pe care íl condine.

Autorul i§i propune in aceastá lucrare sá scoatá in evidendá 
multitudinea aspectelor care fac posibilá cunoa?terea, indelegerea 
§1 aplicarea metodei intr-un concept nou §i ín toatá complexitatea ei, 
§i prin aceasta sá puná la dispozidia proiectandilor de fabrici §i or- 
ganizatorilor produediei un instrument eficace pentru valorificarea 
superioará a resurselor de care dispun intreprinderile. Pentru aceasta, 
se prezintá metode §i tehnici noi de abordare a problemei prelucrárii 
de grup §i flexibilizárii fabricadiei elementelor de serie micá §i mij­
locie, cáutíndu-se a se aduce o modestá contribudie la progresul §tiin- 
dei §i tehnicii actúale.

O parte importantá a preocupárilor se referá la definirea de noi 
principii de organizare funedionalá §i operadionalá a obiectivului in­
dustrial, in condidiile aplicárii tehnologiei de grup, íncercíndu-se 
astfel a se trata prelucrarea de grup ca o metodá de granid¿í íntre teh- 
nologie §i organizare, care se caracterizeazá prin tehnici §i parametri 
proprii.

Cu tóate cá cercetárile s-au fácut ín domeniul fabricadiei ele­
mentelor de ma§ini, concluziile ce se desprind din aceastá lucrare au 
o mare posibilítate de generalizare, deoarece se bazeazá ín primul rind 
pe studiul fenomenului de fabricadle de serie micá $i mijlocie íntr-un 
concept sistemic, care permite gásirea unor interdependende stabile ale 
fenomenului, mal pudín influendate de natura propriu-zisá a produsului.
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CAP.l. “ EVOLUTIA CONCEPTULUI TEHNOLOGIEI DE GRUP DE LA PROCEDEUL 
TEHNOLOGIC LA SISTEMUL TEHNICQ-ECONOMIC---- , „ . . .... ..

1.1. Aspecto privimi legatura dintre diversificares ?i econo- 
micitatea procesului de prelucrare

Cercetarca extinderii tipurilor de producale, caracterízate in 
raport cu màrimea serie!, arata cà produc^ia de serie micà §i mijlocie 
reprezintà tipul de producale predominant, fie cà aceastà cercetare se 
realizeazà in limitele economici nazionale, la nivelul unor £àri mici 
sau mari, in raport cu o subramurà de activitate sau in raport cu o 
familie de produse oarecare.

Pe nàsura accentuarli caracterului de "piata a cumpàràtorului" 
$i a cre^terii nivelului de trai, produsele trebuie sà satisfacà noi 
functiuni £ntr-o gamà mai largá de caracteristici, sá ràspundà mai 
nuan^at cerintelor in cre$tere ale societátii. Diversificarea a deve- 
nit de pe acum un indicator de calitate strins legat de progres §i 
care caracterizeazá "calitatea vietii". Aceste deplasári au un carác­
ter obiectiv §i ele vin sà confirme §1 sa extindà importanza domeniu- 
lui productiei de serie micà §i mijlocie, punind importante probleme 
in planul activitàtilor producàtorilor.

In fapt, schimbarea principalà consta in aceea cà in domeniul de 
decizie al producàtorului nu mai poate intra o decizie de respindere a 
unei strategii de diversificare §i ìnoire a productiei, deoarece acesta 
s-ar plasa in afara relatiilor fire§ti dintre producàtor §i utilizator, 
cerute de o economie modernà.

Necesitatea de a produce competitiv conduce, in acela?i timp, la 
cerinta ca rata cre§terii performantelor produselor, a vaiorii lor de 
Intrebuintare, sà fie mai mare in conditii comparabile, decit cea de 
cre§tere a cheltuielilor de productie, obtinindu-se astfel efectele 
economice care sà permità reluarea ciclurilor de fabricatie §i dezvol- 
tarea productiei.

In conditine productiei de serie, accentuarea caracterului de 
serie micà este insà insotità de cre$terea cheltuielilor de fabricatie, 
fenomen ce se manifesti ca principalà restrictie in dezvoltarea diver­
sificarli. /36/ /85/

Aceste cerinte contradictorii pun producàtorului problema de a 
glsi acole metodo de conducerc, organizare a fabricatiei 5i utilizare 

mijloace tchnice, care sà~l permità ca, in paralel cu satisfacerea 
cerintelor de diversificare, sà producá competitiv din punct de vedere 
economie. Problema rovine In final la a gàsl cálle 5i posibilitadle 
practico de a conferì o flexlbllltate supllmentarà sistemelor de fabri- 
catie orientate spre producila de serie micà 5i mijlocie. /29/
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Una dintro accstea consta ín a transiera, adapta §i dezvolta, 
dupá noi criteri!, metodele, tehnicile §1 procedecle producaci de 
serie mare §1 ín domeniul producete! de serie micá ?i mijlocie.

Un studiu mai atent al legáturii dintre procesul de diversifi­
care, accentuarea caracterului de serie micá a productiei ?i evolutia 
unor indicatori care defínese activitatea economica a producátorului, 
a fost realizatá prin cercetarea, pentru 3 fabrici constructoare de 
macini din domeniul industrie! u?oare, a dinamicilor urmátorilor para­
metri /16/ (tabelul nr.l): diversificarea definita ca numár de sorti- 
mente §i/sau tipodimensiuni cuprinse ín sarcina de productie; márimea 
seriei la nivelul unitàri! fizice produse; volumul total al productiei 
globale §i productiei marfá; pretul de cost mediu pe tona medie anualá 
(T.M.A.) §i volumul productiei neterminate.

TABELUL NR.l

DINAMIC/% UNOR INDICATORI ECONOMICI PENTRU FABRICI CONSTRUCTOARE DE NASINI DIN DOMENIUL 
INDUSTRIEI USOARE IN CONDITIILE ACCENTUARII DIVERSIFICARII PRODUCTIEI

Nr. 
crt <

Parametri 
economici

U/M IMATEX-Tg.Mure? NICOVALA-Sighimpara
1973 1974 1975 1976 1973 1974 1975 1976 1973 1974 197 5 1976

1. Nr.tipodimensiuni pro­
duse finite cuprinse UN 18 22 27 37 68 80 82 88 143 220 294 356
ín sarcina de produc- 
tle

% 100 122 150 205 100 117 120 129 100 154 206 249

2. Nt.total bue.produse bue. 3015 2767 2138 1628 520 677 680 580 1480 1630 1860 1500
finite realízate « 100 92 71 54 100 130 131 111 100 110 126 101

3. Volumul producaci mil.lei 267 278 304 351 180 190 230 303 110 130 142 178
globale realízate) % 100 104 114 131 100 105 127 168 100 110 129 162

4. Volumul productiei mil.lei 210 223 241 285 136 152 195 250 82 104 106 134
marfá realizat % 100 106 115 136 100 112 144 184 100 126 130 163

5. Volumul productiei mil.le: 57 55 63 66 25 28 35 53 28 27 36 44
neterminate realizat % 100 97 110 117 100 114 143 213 100 95 128 156

6. Pret de cost/tona mií leí 50 57 64 87 41 50 56 65 39 46 54 61
medie anualá realizat t 100 115 129 175 100 121 137 158 100 119 139 159

x) Aferent producale! principalelor maçini tehnologice §1 píese de schimb

Fabricile analízate au fost alese astfel íncít sarcina de pro- 
ductíe sá fie de complexitate medie, iar preturile de cost medii pe 
tona de produs sá fie asemanátoare.

Pentru a defini structura unei "tone complexitate", s-au folosit 
drept parametri ponderile urmátoarelor categorii de píese (tabelul 2): 
píese cu forme de revolutie simctrice realízate prin a^chicre cu §i 
fárá gáuri interioare; píese rotunde nesimetrice, cu prclucrári exte- 
rioarc diferitc cu ?i fárá giuri interioare - realízate prin a^chiere; 
piese de forma piati cu suprafete plañe sau curbe, obtinute ín princi­
pal prin alte procedee dccít a§chierea; piese cu formi volumetrici, 
obtinute prin turnare $i prolucriri ulterioare de volum redus, precum 
?i volumul activititilor de montaj.
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STRUCTURA UNEI TONE MEDII ANDALE (T.M.A.) PE FAMILII DE PIESE SI 
ACTIVITATI PRINCIPALE PENTRU FABRICATIA DE MASINI PENTRU INDUSTRIA

USOARA
TABELUL NR.2

x) Vezi Anexa I

Nr. 
crt.

Fabrica 
Familia píese 
gl activitáfi

U/M
IMATEX 

Tg.
Murcç

Metalo- 
tehnlca 
Bucu- 
rcçtl

Tehno- 
metal 
Bucu- 
rcçti

Micovalc
Sighi- 
çoara

1. Total píese uzlnate 
din care:

buc/% 89 5
100

1764
100

1475
100

1938
100

1.1. PRS-pxese de revo- 
lutlc simétrico % 37 49,5 44 29

1.2. PRNS-picse de revo- 
lu^ie nesimctrice % 18 9,5 17 21

1.3. PlT-picse cu forma 
platá ob^inute prin 
sortare §i turnare

% 15 8 11 17

1.4. PFV-picse cu tormd 
volumetrici túrnate % 18 17 23 23

13. PAP-piese obfinute 
prin calte procedee % 12 18 5 10

2. Consum total de timp 
din care:

ore/l 218Ô
100

1238
100

1684
100

1989
100

2.1. Pregitire-incheiere ore/l 656
29,9

186
15,2

218
12,9

636
32 .

2.2. Proces uzinare ore/% 1094
50,2

550
44,4

1004
59,7

816
41

2.3. Proces montaj ore/l 212
9,6

403
32,5

252
14,9

239
12

3. Clasa de complexi- 
tatex) III II II III

Pentru cazurile cercetate s-a déterminât, de asemenea, consumai 
de timp necesar pentru realizarea unei "tone complexitate" (Anexa I), 
grupat pe urmätoarcle categorii: timp consumât pentru pregätirea fa- 
bricatiei; timp consumât in procesul de fabricate, inclusiv açteptâ- 
rile datorate sistemului de organizare pe ateliere çi grupe de maçini 
çi urmäririi fabricate! pe cameni çi loturi tehnologice; timp consu­
mât pentru transporturi, depozitari çi manipuliiri netehnologice.

Din analiza acestor fabrici, rezultä cä pentru o scadere intre 
25% çi 74% a seriei, a corespuns o creçtere cu 29-148% a diversificärii 
çi ca in timp ce volumul productiei globale a crescut cu 31-68%, pro- 
Juctia netcrminatä a crescut cu 16,9-125%, iar predai de cost al tonei 
riedii anuale a crescut cu 58% pînâ la 75% (fig.1.1.).

l.à. - variai la unor parametri economici ca armare 
a crederli divora1ficóri1 producale!

IIS IMATEX - Tg.Mureg Indici :
US Tehnomctal Bucuregti M - variarla maxima
•Ricevala* Sighigoara m - variati* minimi

1

N

Se constata cä, odatá cu 
seäderea serici, creçte- 
rea cheltuielilor de fa- 
bricatie a fost mult mai

i rapidä in raport cu creç 
terea volumului produc£i 
globale çi cä in fapt co; 
petitivitatea a scazut 
deoarece creçterea perfo: 
mantel produsului a fost 
proportional mai micâ.
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Fenomenul este $i mai ìngrijoràtor dacà urmàrim implicatine 

sale la nivelul macroeconomic. Tinxnd seama cà utilajele reprezintà 
mijloacele de bazà in dotarea noilor investiti!, fenomenul conduce la 
ìnràutàtirea indicatorilor de eficientà economicà in generai, §i in 
special ai celor care caracterizeazà eficicnta fondurilor fixc /9 /.

Din sistematizarea stratcgiilor pentru cre^terca eficientei eco- 
nomice a acestor 3 producàtori, rezultà urmàtoarele directii pósibile:

- scàderea ritmului cre§terii pretului de cost prin reducerea 
numàrului de tipodimensiuni;

- schimbarea profilului de fabricatie prin asimilarea unor noi 
familii de produse, care prin natura lor sint cerute in volum mare^

- reconsiderarea structurii tehnico-organizatorice a sistemului 
de fabricatie practicat, care-§i avea originile in rezolvarea unor 
sarcini de productie cu o diversificare mica, in vederea màririi fle- 
xibilitàtii acestuia pentru a prelua sarcini de productie diversifi­
cata, de serie mica.

Chiar in situatia in care deciziile producatorilor ar fi putut 
fi luate numai pe considerente de piata, ceea ce nu este posibil in 
cadrul economiei pianificate, prima strategie nu este aplicabilà intru- 
cit producàtorii inceteazà sa satisfacà obiectivele pentru care sint 
specializati/ iar cea de-a doua conduce la pàràsirea domeniului de 
specializare, crearea unor paralelisme §i consumul unor importante re- 
surse legate de cheltuielile "de o singurà data" necesare noii produc- 
tii pentru pregàtirea fabricatiei §i organizarea acesteia in conditiile 
lipsei de continuitate §i experientei.

Colectivele de conducere intervievate opteazà pentru varianta 
strategica orientata càtre ameliorarea sistemului tehnico-organizatoric 
prin màrirea flexibilitàtii acesteia combinatà cu efectele imbunàtà- 
tirii activitàtii de conceptie asupra produsului, introducerii clemente 
lor normalizate ?i tipizate §i a seriilor constructive.

Dificultatea principalà in aplicarea practicà a acestei strategii 
constà in aceea cà nu se dispune de un arsenal sistematic de metode ?i 
tehnici care sa permità studiul ansamblului tehnico-organizatoric, 
astfel Incit sà-1 facà permisiv la transferul tehnicilor §i procedeelor 
productie! de serie mare.

In fabricile studiate, s-a càutat stabilirea unor legàturi ?! 
Intre variatia màrimii serici §i diferitelc componente ale pretului de 
cost, precum $i dintrc variarla serici §i durata totali de fabricatie 
a unei "tone complexitate". A rezultat cà pentru aceea^i perioadà, la 
o scàdere a serici cu 15%, cheltuielile cu materiile prime in premuri 
comparabile a crcscut cu 12%, costui manoperei direct productive a 
crescut cu 31%, iar cheltuielile legate de pregàtirea fabricatie! (con- 
ceptie §i echipare) cu 39%. In acclami timp, durata de fabricatie a
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a crescut cu 45%. Fenomcnul se regâseçte çi 
cu industrie puternic dezvoltatà. 
cost a crescut mai rapid in ramu- 
rile de producale in care carac­
terul de serie este mie,in con­
ditine în care costui forte! de 
muncà çi al materiilor prime a 
avut acelaçi efect asupra tuturor 
acestor ramuri.

une!

b - rxKfrorTcvpfoare t tete* ma re 
c - aufomobJe

pe ateliere çi grupe de maçini çi

f - masirri

/Voiâ Pt txifc Fermante crc^crco co^uiuiforte'

Fiç.1.2.

pe comenzi loturi tehnologice, 
caracterul de serie micà al pro- 
ductiei se transmite pìnà la fic­
care loc de munca,aducind impor­
tante perturbati! conducerii pro- 
cesului, utilizàrii fortei de 
munca §i a mijloacelor de produc- 
tie. Aceste aspecte se datoresc 
numárului de "rátáciri" a piese- 

lor pe circuit, açteptàrilor netehnologice, creçterii numárului de re- 
buturi, creçterii necesare de manoperà pentru manipulari, creçterii 
timpilor de pregatire, ìncheiere çi organizare a locului de munca, 
creçterii volumului de munca pentru pregatirea fabricatiei çi echipa- 
rea cu dispozitive, precum çi creçterea circuitului de transport çi de 
pozitàri interfazice. /IO/

1.2. Consideratii asupra aplicàrii çi eficiente! prelucràrii de

Pentru evidentierea procesului de dezvoltare a conceptului pre- 
lucririi de grup se prezintà în continuare aspecte ale evolutiei în 
timp a preocupar!lor, formelor de aplicare, precum çi únele rezultate 
obtinute eu aceastà metodà.

Dupâ introduccrea formelor initiale de organizare în flux a 
productiei (1913), organizaren de tip "atelier de reparatii" a con­
tinuât si existe, întrucît únele produse çi cantitâti de repere nu 
justifican organizarea în flux.

La un interval în care metodele organizàrii în flux nu au mai 
prezentat noutate absoluta, s-a pus problema transforului acestora 
citre celelalte forme de organizare, încercîndu-se pe aceastá cale 
în spécial creçterea volumului productiei.
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Nu existá semnalári asupra persoanci sau firme! care sá fi folo- 
sit prima datá tehnologia de grup ca o metodá de racionalizare a unui 
ansamblu de activitáZi. Primele relatári despre utilizarea metodei se 
gásesc din perioada 1930-1931, ín Germania. Se consideri, insá, cá tec­
nologia de grup - ca obiect de studiu - i§i are originea ín lucrarea 
cu carácter academic a profesorului sovietic Sokolovski, elaborati in 
1938. /85/¿r<

In 1947, la o conferingi internazionali tenuti la Stockholm,sìnt 
prezentate principine producale! de grup, iar in 1948 rezultate remar- 
cabile prezinti compania suedezi Scania Vobis. In perioada 1955-1959, 
preocupar! importante se regisesc in Uniunea Sovietici, cind se publica 
lucrarea lui P.S.Mitrofanov, prima lucrare de anvergurà cu privire la 
bazele §tiinZifice ale tehnologiei de grup. Secala sovietici in acest 
domeniu continua si se afirme in special prin studiile cu referire la 
principine tehnologice ale producale! in flux (1963) §i la organiza- 
rea productiei de grup (1964). In perioada 1960-1966 sint publícate 
date despre aplicarea tehnologiei de grup de catre firme franceze, 
britanice ?! din R.D.G., §i se fac referir! la importanza sistemelor 
de clasificare §i codificare necesare aplicirii acestei metode./ 52//99/

In martie 1967, cu ocazia unui simpozion pe tema tehnologiei de 
grup, organizat de firma E.G.Brisch Partners - Londra, ?! sub auto- 
ritatea Ministerului de Tehnologie al Marii Britanii, se subliniazà 
faptul cá tehnologia de grup reprezintá o metodá ce permite cre^terea 
productivitàZii muncii §i cá dezvoltarea unor sisteme de clasificare 
§i codificare joacá un rol important in introducerea acestei tehnici 
in industrie. Cu aceastà ocazie, sinteza aplicatiilor din Marea Bri- 
tanie, pentru perioada 1962-1967, a arátat cá acestea se pot ordona 
pe douá direcZii: prelucrarea unui numàr de piese diferite a càror 
caracteristicà de prelucrare este comuná In raport cu aptitudinile 
unei grupe de macini; prelucrarea unui numàr de piese diferite care 
pot fi prelucrate pe o aceea§i ma?inà, special utilata.

Introducerea prelucrárii de grup a fost precedatá, in únele ca­
zur!, de infiinZarea unor stazi! pilot pentru verificarea valabilitàzii 
ideilor. Se menZioncazá, cu aceastà ocazie, aplicatii ale prelucrárii 
de grup in domeniul fabricarii ventilelor (Hopkinson Ltd. - Hundery 
Field Bradford), a fabricaZici motoarelor electrice (English Electric 
Company - Bradford), prccum $i a componentelor electrónico de serie 
mica (Fcranty Ltd. - Edinburgh). Autorii aratá cá durata ciclului exe- 
cutárii unei comenzi a scázut cu cca.35%, timpul necesar reglàrilor s-a 
mic$orat cu 50-70%, iar timpii de utilizare a ma^inilor-unclte au cres- 
cut cu píná la 49%.

Tot cu ocazia acestui simpozion, o organizaZic de Consulting 
(Hancock Ltd.) analizcazá pentru prima datá influcntelc mai largi ale 
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tchnologici .lo grup In domeniul organizsi i funcfiónalc, sublimine! 
simplificares documentclor, a mctodclor do planificare çi normare.

Apariÿia çi dezvoltarca comcnzii numerice a maçinilor-unelte a 
deplasat, pentru o perioadá, atcntia de la efectele de radionalizare 
a prelucràrii de grup, astfei cá în perioada 1966-1969, informatine 
despre aplicarea metodo! devin cu totul sporadico. Din literatura de 
specialitate a anilor 1970-1975 rezultá cá în aceastä perioadá s-au 
realizat noi dirceli! de cercetare orientate spre dezvoltarea formei 
de organizare "célula de grup" (Marea Britanie) çi a fluxurilor de 
grup" (U.R.S.S.). /24 / /26/ /39/

Trebuie, de asemenea, remarcat faptul cá dezvoltarea m ultimul 
timp a conccptului sistemic în abordarea problemelor de fabricadle, 
precun çi creçterea preocupärilor pentru optimizarea proceselor de 
producale discontinue, au readus în atendió problematica creçterii 
caracterului de serie prin studiul asemänärii pieselor, precum çi a 
croçterii flexibilitädii sistemului do prelucrare, permidînd o rein­
terpretare a conceptului "clasic" al tehnologiei de grup.

Aplicadiile practice în sträinätate a prelucràrii de grup au 
avut orientàri diferitc. Un numär important de realizar! s-au referit 
la prelucrarea prin açchiere a pieselor mici, de rotadie. Gruparea 
reperelor în vederea introducerii prelucràrii de grup a permis trece- 
rca la forme superioare de organizare într-o întreprindere din indus­
tria mecanicii fine çi a opticii, din R.D.G., a cärei sarcinä de pro- 
ductie se caracteriza printr-un numar de peste 4.500 Sortimente anual, 
din care cea.70% se produceau în serii sub 200 bueädi anual. /IO/ 10 

Introducerea prelucràrii de grup la operadiile de strunjire au 
permis extinderca domeniului de economicitate a strungurilor automate 
çi la serii mai mici datorità reducerii timpilor de pregâtire-înche- 
iere, ai celor de reglaj, precum çi a cheltuielilor cu pregätirea fa- 
bricatiei.

Rezultatele unor aplicadii indici reducerea timpilor de pregä— 
tlre~^nchcioFO cu cea. 60%, a timpilor de reglaj cu pînà la 80%, a nor­
me! do timp cu 17-20% çi a cheltuielilor de pregátire a fabricadlo! 
cu 20-45%. /46/

Efecte economice importante s-au obdinut atunci cînd, pe baza 
prelucràrii de grup, s-a trecut la reorganizarea formelor structurale 
ale fabricadle!.

In uzina constructoare de pompe submersibile "Karl Marx" din 
Ceremhovsk U.R.S.S., folosindu-se un sistem de codificare construc- 

.nologic, 13 tipodimensiuni de rotoare au fost sistematízate în 
g i , creindu se posibilitatea organizárii de Unii cu flux continu 
9 I Çi introducerii strungurilor revolver, a dispozitivelor penu- 

matlce çi a celor cu reglaje de grup. Aceastá reorganizare a permis 
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crc§terea productivitàtii cu peste 40%, crc?tcrea calitàtii, procuro 

reducerea cheltuielilor datorità reducerii transportului ?i depo- 
zitàrilor interfazice.

Un numàr mare de aplicatii ale prelucràrii de grup se bazeazà 
pe crearea unor grupuri functionale de macini, numite "celule de fa- 
bricatie".

Firma constructoare de pompe "Sigmund Pulsometer Pump din Read- 
ing Bears - Marea Britanie, folosind un policod Brish,a grupat cele 
15.000 repere in faroilii de tip rotor, corp pompa §i difuzor, pentru 
fiecare familie organizind mai multe celule de fabricatie. Conceptul 
de bazà al sistemului a constat in formarea unei grupe de macini com- 
puse din macini "cheie", macini "auxiliare" §i locuri de muncà pentru 
operagli manuale. Acest concept urmàre?te in special o pianificare 
Imbunàtàtità pe familii de piese §i o responsabilizare mai sigurà a 
personalului. Pentpu aceastà aplica^ie se afirmà cà au scàzut cheltu- 
ielile generale pentru aceea§i sarcinà de producale cu pina la 35% §i 
cà parcul de macini utilizat pentru aceea$i sarcinà de producale a 
scàzut pinà la 50%. /26/

Unii producàtori au trecut la aplicarea prelucràrii de grup sub 
presiunea unui sortiment diversificat §i a imposibilitàtii respectàrii 
termenelor de livrare, Astfel, firma Ferodo Ltd. Stock Port, care 
producea garnituri ìntr-un sortiment de 17.000 tipuri anual, pentru 
92% din comenzi nu respecta termene|e de livrare cu 1 pinà la 35 zile. 
Sarcina sàptàminalà de productie a acestei firme cuprindea 300 tipuri 
garnituri grupate in 500 serii cu màrime de 2.000-6.000 bucaci fiecare. 
Aplicarea prelucràrii de grup a permis ca 6.529 repere (cca.40%) sà 
fie clasificate intr-o singurà grupà pentru care s-a stabilit un tra- 
seu tehnologic comun §i o echipare corespunzfitoare a ma§inilor-unelte. 
Se indica o reducere cu 34% a timpiior de prelucrare §i cu 10% a con- 
sumului de for^à de muncà. /29/

Un alt concept sub care se abordeazà prelucrarea de grup este 
cel realizat de Fabrica de compresoare rotative Fluid Air Compressor 
Ltd. - Readcliff Manchester. In acest caz, organizarea celulelor de 
fabricatic i§i propune minimizarea transportului §i opririlor fabri- 
ca^iei, nepunindu-se accentui pe reduccrea duratelor regiajului ?i 
nici pe utilizarea unei clasificàri §i codificàri formale. Piesele au 
fost clasificate in 5 grupe prin analiza directà a desenelor, tinindu- 
se scarna atit de modul de generare a formoi principale, cit ?i de 
gruparea dimcnsiunilor in raport cu caracteristicile ma§inilor-uncltc.

Una din firmelc cele mai mari producàtoare de ma$ini textile din 
lume - Platt International Ltd. din Marca Britanie - a aplicat prelu­
crarea de grup la fabricarea unui sortiment de cca.6.000 roti din£atc 
pentru angrcnaje $i transmisii. In acest caz s-au organizat 11 grupuri 
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de "asini din care 8 in formi de linie 5i 3 in formi de edule.

Studiul privind cfectul extinderii prelucririi de grup la intre- 
prinderi cu profile diferitc, indici si in aceste cazuri importante 
«vantaje. Un astfel de studiu a fost realizat in R.S.F.Iugoslavia, pentj 
7 intreprinderi cu priflc de fabricadle foarte diferite - de la aparaté 
de misuri si reglaj, pini la cuplaje pcntru tractoare grele $i echipa- 
mente contra incendiilor, a permis concentrarea a 300 repere de mare 
freeventi In 28 de grupe cu traseu tehnologic de grup unitar. S-a ob- 
dinut astfel o crestere a serici pentru acelasi tip de masini—unelte 
intre 30-35% si reducerea pe ansamblu cu peste 20% a cheltuielilor de 
fabricadle a acestor repere, precum si imbunititirea ritmicitàdii pro- 
duediei.

1.3. Aplicarea prelucririi de grup la noi In darà
Din cercetirile, studiile si aplicarea prelucrarii de grup la in- 

treprinderile din darà, se constata ci preocupárile s-au inserís ca 
problematici si abordare in ansamblul preocuparilor din stràinatate. 
Semnalirile bibliografice si analiza situadiei implementarli in citeva 
obiective industriale importante, indica urmàtoarele direedii:

- preocupiri privind clasificarea si codificarea elementelor de 
masini In vederea introducerii prelucrarii de grup;

- introducerea proceselor tehnologice de grup orientate spre ra- 
dionalizarca intoemirii tehnologiei, reducerii volumului pregitirii fa- 
bricadiei, precum $i a timpilor de reglaj a masinilor-unelte;

- preocupar! privind trecerea la Unii tehnologice pe baza intro­
ducerii prelucririi de grup;

- preocupàri privind realizarea de masini agregat pentru prelu- 
crarea de grup a elementelor de masini.

Preocupárile si realizirile privind clasificarea picselor se ca- 
racterizcazà prin dezvoltarea unor sisteme de clasificare bazate pe 
criteriile constructive sau constructiv-tehnologice, orientate mai mul- 
spre nevoile activitádii de concepdie si pregátirea fabricadiei (U.M. 
Cugir, “Unirea" Cluj Napoca, F.M.U.A.B.).

La fabrica constructoare de masini textile "Unirea" Cluj Napoca 
au fost clasifícate 1.823 repere din fabricadla ma$inilor de filat in 
210 grupe, obdiníndu-se o reducere cu 78% a timpului necesar pentru 
Intocmirea tehnologiei, micsorindu-se numirul sculelor, dispozitivelor 
?i verificatoarelor, precum si timpul necesar reglàrii masinilor-unelte 
Pe accasti bazá s-a trecut la organizarea fabricadiei pe Unii tehnolo­
gice de grup.

Gruparea tehnologiei a repcrelor a permis, la fabrica construc­
toare de ma?ini-unelte "Strungul" Arad,reducerea numàrului de carne ne- 
cesare echipirii strungurilor automato. S-a reusit astfel, ca pcntru
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229 repere sá se economiseascà 200 familii de carne, reperelc grupatc 
putínd fi prclucratc cu strunguri echipate numai cu 22 familii de carne 
§i sà se obtinà importante economii privind pregàtirea fabricadiei, 
precum §i cregterea capacitàdii de producale prin reducerea timpilor ’ 
de reglare.

In únele fabrici constructoare de ma§ini-unelte, pompe §i ma?ini 
agricole, aplicadme recente au condus la realizarea liniilor de grup 
pentru prelucrarea familiilor de roti dindate ("Strungul" Arad §i "In- 
fràtirea" Oradea), precum §i a liniilor pentru piese mici cu forma de 
rotarle, piese cu configurarle complexa ?i subansamble speciale ("Se- 
mánátoarca" Bucure?ti). In aceste cazuri, s-au proiectat $i macini 
specializate aplicind principine prelucrarii de grup pentru únele 
elemente cum ar fi: furcile cardanice, lagare.

La uzina constructoare de motoare termice §i compresoare "Tim- 
puri Noi" Bucure^ti, s-a studiat reorganizarea sec^iei de prelucrari 
mecanice prin introducerea a 15 linii tehnologice organízate pe prin- 
cipiul prelucrarii grupate. Clasificarea dupa criteriul formei §i teh- 
nologiei a trebuit in acest caz sa £ina seama $i de dimensiunea semi- 
fabricatelor, astfel ca structurarea liniilor sá fie omogená §i din 
punct de vedere al mijloacelor de transport si manipularii.

Efectele economice (la nivelul anului 1966) au aratat ca s-a 
obdinut o economie de 15% asupra consumului total de manopera pentru 
aceea?i sarcinà de producale, ciclul de fabricadle s-a scurtat ìntre 
15-40%, iar chcltuielile privind transportul pieselor s-a redus cu 
cca.20%.

La uzina mecánica Cugir, prelucrarea de grup pentru fabricarea 
ma^inilor-unelte a folosit o clasificare dupa criteri! de forma §i teh- 
nologie, rcusindu-se gruparea a 2.742 repere apardinind a 8 tipuri do 
ma?ini-unelte in 10 familii de piese; a fost astfel posibilà organi- 
zarea de linii in flux de grup pe baza principiului "piese complexe".

Preocupari importante pentru introducerea prelucrarii de grup au 
fpst realízate in cadrul fabricilor constructoare do macini pentru in­
dustria u$oarà. Complexitatea mare a ma$inilor pentru industria textil^ 
numàrul mare de tipuri ?i tipodimensiuni, precum $i efortul permanent 
de asimilare a unor tipuri de macini necesare dezvoltàrii acestei ra- 
muri, au pus problema rationalizàrii acestei fabricad!! cu carácter de 
serie mici $i divertitale mare.

La întreprinderea "Nctalotehnica" Tg.Mureç, avînd specificul 
de fabricadie maçini de cusut spéciale, maçini de tricotât circulare 
çi maçini de bobinât, s-a introdus încl dirt 1968 linia de fabricàdic 
pentru familia de ansamble greifer rotativ. Complex!tatea produsùlui 
çi condidiile severe privind precizia, precum çi numârul mare de'tipo­
dimensiuni, au condus la structurarea liniei pc celule eu maçini |spc- 

32
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danzate, numàrul ma5inìlor fiind mai mare decìt cel al opcratorilor. 
Introducerea accstei Unii a permis saurtarea duratei pentru obdincrea 
,nui acciaiaci lot de greifere rotative cu 300%; reducerea suprafedei 
de producale cu 210%; cre§terea productivitàdii cu 130%; reducerea re- 
buturilor cu 500%.

Preocupàri complexe privind introducerea formelor de organizare 
uperioare au fost realízate cu ocazia proiectàrii §i implementàrii,in 
uerioada 1970-1974, a íntreprinderii I.U.P.B. Boto?ani, avínd ca profil 
fabricaría de ma?ini de tesu^ ?i piese de schimb. La baza conceptului 
¿e proiectare a stat realizarea unei capacitàdi de producale flexibile, 
care sà facà fa£á necesitàdilor de fabricadie a unor utilaje cu un grad 
nàrit de complexitate ìntr-un numàr mare de tipodimensiuni.

Aplicindu-se o clasificare orientata spre descrierea complexà a 
tehnologiei, s-a putut trece la organizarea a 8 linii de prelucrare de 
grup polivalente, 6 fiind asístate de conveioare aeriene cu cablu. 
Aceastà organizare a condus la scàderea cu cca.20% a costului ma§inilor 
§i echipàrii pentru prelucrarea aceleia$i tone complexitate, fadá de 
organizarea pe atelier §i grupe de macini, iar costui comparativ al ame­
na jàrilor constructive a scàzut cu 15%.

Din analiza preocupárilor privind introducerea tehnologiei de grup 
in fcarà, se poate afirma cà acestea s-au orientat spre intocmirea dife- 
ritelor studii §i realizarea unor aplicadii relativ izolate. Un prim im- 
pediment a constat in lipsa unor sisteme de clasificare §i codificare a 
elementelor de macini care sà poatà ràspunde in special problemelor con- 
ducerii fabricadle!. Sistémele de clasificare elaborate au folosit in 
principal criterii bazate pe forma constructiva §i nu au fost orientate 
In suficientà màsurà spre tehnologie.

Lipsa unor metode dezvoltate §i a unei teorii generale privind 
•bordarea la nivelul intregului sistem de fabricadle a problemelor pre- 
ìucràrii de grup, a fàcut ca cercetarile sa se orienteze spre aspecte 
pardiale §1 sa decurgà anevoios. Un efect limitativ 1-a avut §1 faptul 
cà efortul material §1 uman "de o singurà data" la crearea sistemului 
fi introducerea lui este mare atit din punct de vedere al sistemati— 
“àrii, clasificàrli §i codificàrii datelor, cit §i al proiectàrii dis— 
Tozitivelor, modernizàrii ma§inilor existente, reorganizàrii fluxuri— 
lor de fabricadle sau realizàrii unor macini specializate §1 nu a putut 
fi realízat calitativ §i cantitátiv de flecare fabricà £n parte.

In sfir$it, trebuie amintit cà aspectele tradidionale ale orga- 
aizàrii pe ateliore §i grupe de ma§ini $i urmàrirea fabricadle! pe 
comenzi, reprezintà formo ale fenomonului de fabricadle, care sint 
practícate incà de la ínceputul industrializàrii, fiind In acela§i timp 
forme mai u$or sesizablle §i a cáror organizare se bazeazà in bunà 
màsurà pe intuidle. ,

BUPT



- 18 -
Avînd în vedere aceastá situadle, precum çi nevoia permanentá 

de diversificare a produediei în condidiile creçterii eficiente! eco­
nomice, abordarea prelucrárii de grup ca un sistem tehnico-organiza- 
toric complex reprezintá în continuare un instrument de mare eficacia 
tate pentru organizarea radionalá a fabrica^iei de serie micá çi 
mi jlocie.

1.4. Caracterizarea çi evoludia conccptului prelucrárii de grup
Conceptul de baza al prelucrárii de grup constá ín gasirea 

acelor analogii la elementele care formeazá sarcina de producale,care 
sá permita radionalizarea complexa a realizárii acesteia. Astfel pusá 
problema, Íncercám o definidle cu maximum de generalizare deoarece,tu 
tóate cá prelucrarea de grup îçi are originea ín domeniul construcdiei 
de maçini, conceptul concine un mare potencial de racionalizare çi ín 
afara domeniului construcdiilor de maçini. In majoritatea cazurilor, 
in bibliografia de specialitate nu se gàseçte o definire ciará a con- 
ceptului, de cele mai multe ori condinutul acestuia fiind íngustat sau 
substituit de un anume aspect al aplicadiilor concrete. /2 / /29/ /46/ 

Necesitádile aplicârii practice a conceptului cer ínsá o siste­
matizare a elementelor, metodelor çi reladiilor din cadrul acestui con­
cept, precum çi metode care ín raport cu cazul de fabricadle dat sá 
permite o valorificare adeevatá. Avantajul principal al conceptului 
constá ín aceea cá, ín condidiile unei abordári sistematice, permite 
pe de o parte o maximá generalizare ín raport cu orice ramurá de in­
dustrie sau activitádi cu carácter discontinuu çi diversificat, iar pe 
de alta, o priorizare a direcdiilor de efort pentru fiecare caz con­
cret de rezolvat.

O íncercare de sintezá ín legáturá cu caracterizarea çi evoludia 
conceptului aratá cá accsta a apárut ca ráspuns la problemele utilizá- 
rii ragionale a unor maçini universale sau automate puse ín situaría 
realizárii unei sarcini de producale de serie foarte micá çi avînd ca­
rácter diversificat.

Efortul pentru scurtarea timpului total de fabricadle a fost ín- 
dreptat spre reducerea timpilor de pregátire çi încheiere çi ai re­
gla jelor. O categorie de aplicadii» plecínd de la considérentele ra- 
dionalizárii timpilor de reglaj, îçi gásesc utilitatea çi astázi, ín 
special folosind conceptul "piesá complexá" pentru proiectarea tehno- 
logiei çi alcgerca maçinilor. /IO/ <0

Evoludia ulterioará a conceptului s-a orientât cátrc creçterea 
serici prin studiul asemánárilor, utilizîndu-se critcrii combinate, 
avînd caracteristic evoludia de la criteriile orientate spre determi- 
narea ascmánárii formelor, la cele privind succcsiunea tehnologicá. 
1^1 / 88/ In aceastá etapá, conceptul îçi propunc ca obiectiv crearea 
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unor conditi! care sà ínlesneascá transfcrul proccdeelor de fabricadle 
çi a formelor de organizare practícate ìn fabricadla de serie mare çi 
de masá, prin care sá se asigure o eficacitate ridicatá. In aceastá di- 
reedie, aplicarea conceptului este orientatá cátre creçterea gradului 
de mecanizare çi automatizare a producale! individuale çi de serie 
micá; este etapa ín caro conceptul îçi extinde efectele çi asupra ac— 
tivitádii altor participandi la procesul de fabricadle, íncepínd cu 
concepdia, proiectarea tehnologicá çi terminînd cu planificarea ope­
rativi, impunînd acestora schimbári calitative în modul de a proceda.

Din cercetárile sale, autorul a ajuns la concluzia cá evoludia 
în continuare a conceptului trebuie sá se caracterizeze prin accepta- 
rea rolului fundamental pe care Î1 are organizarea çi informatizarea 
procesului de fabricadle ín condidiile fabricadle! de serie mica, dis­
continua, fiind în acest sens necesará o nouá definire, mai complexa a 
conceptului, care sa se poatá formula astfel: "Prelucrarea de grup re- 
prezintà sistemul tehnico-organizatoric spécifie fabricadiei discon­
tinue, care radionalizeaza structura çi funedionarea sistemului, ma- 
rindu-i flexibilitatea in raport cu sarcina de producdie,cu cerindele 
introducerii metodelor superioare de produedie". Aplicarea acestui con­
cept se refera la todi participandii unui sistem de fabricadle dat çi 
necesità studiai simultan al caracterului sarcinii de produedie çi 
coincidente! acesteia cu aptitudinea formelor de organizare çi tehno- 
logiilor de prelucrare. Extinderea studiului analogiilor çi in afara 
•prelucràrii propriu-zise a pieselor" pe ìntreg domeniul activitàdilor 
de produedie permite degajarea unor potendiale noi de rationalizare.

Este de sennalat faptul cá, inca de la ìnceputul aplicàrii meto- 
dei prelucràrii de grup, se ìntrevedea faptul cá studiul asemánárii 
elementelor sarcinii de produedie orientât multicriterial permite va- 
lorificàri mult mai largì, decìt "radionalizarea prelucràrii”. Apare 
astfel posibilá schimbarea unui procedeu de realizare a unui element 
cu altul, posibilitatea punerii in evidendá a asemánárii unor categorii 
de activitati functionale çi posibilitad! noi de radionalizare cu efect 
în Ìntreg sistemul de fabricadle. /46/ /85/

Abordaren procesului de fabricadle sub acest concept permite 
orientaren spre máriren "vitezei de scorgere" a fluxului de piese prin 
sistemul de fabricadle, obiectiv sintetic calitativ superior çi care 
ínglobcazá obicutive cum ar fi utilizarea maximalà a unei anumite insta 
lati! ^au anumitor categorii de fordá de muncá. Aceasta ínseamná cá 
sistematizaren sarcinii de produedie, proiectarea sistemului tehnic, 
pregatxrca pi comportamentul fordei de muncá, trhnicilc de pianificare 
§1 programare operativa, devin mijloace pentru a índepárta "rezisten- 
dele la trccerea prin sistemul de fabricadle a muldimilor de elemento 
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grupatc corespunzátor, caro formcazá sarcina de producale. /16/ Con- 
ceptul astfel definit permite studiul interactiuñilor dintre elementóle 
sistemului de fabricadle, face posibilá intcnsificarea transferului 
vertical §i orizontal de tchnologie, permite studiul integrárii sisto- 
mului de fabricadle ín mediul sáu de funedionare, oferind bazá atít 
pentru deciziile strategico, cít §i pentru deciziile operative. In 
acclami timp, orientarea catre studiul "vitezei circuladiei fluxului 
de materiale", permite o mai buná descriere prin modele matematico a 
funedionárii sistemului $i se integreazá in direediile de studiu pentru 
realizarea fabricadle! complet automatízate.

Pe másura evoludiei, conceptului prelucráril de grup i se pun 
noi obiective de rationalizare. Inidial, din punct de vedere al con­
ceptului tehnologic, se punea problema realizárii unei metodologii de 
proiectare a proceselor tehnologice, care sá permita realizarea unor 
reglaje radionale ale ma$inilor-unelte §i mic$orarea efortului pentru 
proiectarea echipárii cu dispozitive §i scule, astfel incít sá se ob- 
diná o scurtare a duratei de pregàtire a fabricadle! o cre$tere a 
gradului de utilizare a ma§inilor-unelte §i a fordei de muncá. In 
aceastá etapa se trece de la elaborarea proceselor tehnologice indi­
viduale, la procésele tehnologice de grup, procese care sá corespundá 
nevoilor de prelucrare a unui grup de piese alcátuit dupa anumite cri- 
terii. Obiectivul principal, reducerea cheltuielilor de fabricadle, se 
obdine ín aceastá etapá prin atingerea simultaná a unor obiective 
partíale: eliminarea varietàdii nejustifícate a proceselor tehnol©7 
gice; reducerea cheltuielilor pentru dotarea cu dispozitive §i scule; 
introducerea unor forme ale organizárii ín flux de produedie; intro- 
ducerea unor macini §i instaladii cu un grad superior de mecanizare §i 
automatizare.

Cu tóate cá metoda í§i bazeazá eficienta pe conceptul de unifi­
care $i normalizare, atít constructivá, cít §i de proces, o comparatie 
íntre píesele ?i procésele tehnologice tipizate §i íntre píesele §i 
procesoie in cazul prelucrárii grupate, indicá diferente specifico care 
caracterizcazá metoda prelucrárii de grup ca fiind superioará prin 
flexibilitatea sa.

Aplicarea prelucrárii de grup este avantajatá de existenta 
íntr-un sistem de fabricatie a proceselor tehnologice tip, deoarece 
acostea asigurá existenta uncí baze sistematízate de informatii despro 
píese §i procese tehnologice. Introducerea tehnologiei de grup chiar 
ín cazul existente! proceselor tehnologice tip conduce la importante 
rationalizári. Astfel, din cazurile de aplicare a prelucrárii de grup 
ín conditine existente! proceselor tehnologice tip, au rczultat 
avantaje ca /4b/ : reduccrca cu 45% a numárului total de procese teh­
nologice; cre^tcrea cu 32% a numárului de repere caro se fabricá pe 
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baza accloragl procese tclinoloqlce de grup; crcjtcrea scrillor de 5-7 
ori; cresterea ineäreärii .na¥inilor cu 30-50%; cre5terea producavi- 
tätii fizice a muncii cu 25-30%.

In conditine definirli prelucrärii de grup ca sistem tehnico- 
organizatoric cu aptitudini extinse de racionalizare, aplicarea meto- 
dei trebuie sä porncascä de la analiza perturbatiilor functionärii 
sistemului de fabricadle pus in conditine realizärii unei sarcini de 
productic discontinue.

Oblectivul principal urmärit este, in acest caz, de a se conferì 
sistemului aptitudinea de a fabrica competitiv produse diversificate 
$i in scrii mici, in conditine respectárii sistematice a unor termene 
de livrare din ce in ce mai scurte.

Autorul considera cá la baza metodei trebuie sá stea dezvoltarea 
cercetárilor cu privire la determinarea asemänärii §i stabilitati! 
pentru tóate elementele cuprinse in sistemai de fabricate, pe diferite 
le trepte ale structurii sarcinii de productie, cìt §i in cadrul rela- 
diilor dintre elemente, precum §i a cercetárilor orientate spre grupa- 
rea elemcntelor §i activitádilor dupa criterii de asemánare §i stabili- 
tate. Obiectivul principal poate fi demultiplicat ín urmátoarele obiec 
tive pardiale:

- scurtarea duratei totale de parcurgere, de cätre sarcina de 
produedie a sistemului de fabricadle;

- cre§tcrea flexibilitadii sistemului in raport cu noi safeini de 
produedie, precum §i fata de perturbati! ca: íntirzieri in aprovizio- 
nare, stationär! accidentale ale ma^inilor, rebuturi $i lipsä de per­
sona 1_

- Imbunätätirea programar!!, conducerii §i controlului desfä§u- 
r^rii fabricadle!, astfei incit termenele de montaj, de incheiere §i de 
livrarc sä fie rcspectate;

- minimizarea imobilizärilor generate de circuitele lungi, stocu- 
rlle tampon pentru asigurarea continuitàdii procesului §i a§teptarea 
pentru compietarea seturilor de piese;

- reducerea cheltuielilor specifico pentru dotarea cu mijloacele 
de bazä, echipare §i pentru activitádile auxiliare necesare realizärii 
$i funedionärii sistemului.

Perturbatine ce urmeazä a fi inläturate prin realizarea acestor 
obiective prèvio din faptul cä organizarea pe structuri orientate dupä 
"procedeu", reprezentate prin forma "atelier cu grupe de macini", nu 
prezintä flexibilitatea necesarä pentru realizarea economica a fabri- 
catici de serie micä ?i mijlocie.

Deplasarea prin grupele de macini a unor numeroase tipuri de 
píese cu succesiune diferitä a operatiilor, necesita un efort mare ?i 
costuri importante de planificare, programare §i control al desfä5u- 
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rárii fabricatiei, ínsotitc de cheltuieli mari datoratc transportului, 
stocurilor, utilizarli insuficiente a mijloacelor de producale §i a 
foraci de muncá. /26/ /36/ Chiar introducerea ín aceste conditi! a 
unor ma§ini cu comanda numerica nu aduce efectul scontat daca fórmele, 
de organizare superioará orientate spre obiect nu sínt introduee.

Sistemul de fabricadle, ín care planificarea $1 urmárirea se 
face pe comenzi, lar organizarea pe "procedeu", implica la nivelul 
conducerii sistemului necesitatea permanentá a unui volum mare de in- 
formatii ce trebuie culese continua, dintr-un numar mare de puñete ?i 
care trebuie concentrate §i prelucrate atít ín raport cu nevoile con­
ducerii generale ale sistemului, cít $i cu cele ale conducerii opera­
tive. /IO/ /24/

Din cercetárile realizóte cu ocazia proiectárii §i realizárii 
unor sisteme industriale pentru fabricaría elementelor de macini in 
serie mica, rezultá cá aplicarea eficientá a prelucrárii de grup este 
stríns legata de urmátoarole directii de cercetare:

a) Gásirea unor noi metode pentru analiza sarcinii de producale. 
Aceste metode trebuie sá serveascá atít deciziilor de realizare estruc­
turare) a unor noi sisteme tehnico-organizatorice capabile sá reali- 
zeze competitiv sarcini de producale date, cít §i ameliorárii functio- 
nárii unor sisteme tehnico-organizatorice existente in condirli re­
strictivo impuse. In ambéle cazuri trebuie dezvoltate metode de ana­
liza a sarcinii de productie care sá permita gásirea nivelului de 
maxima stabilitale pe care trebuie sá se bazeze structurarea ulteri- 
oará a sistemului.

b) Obrinerea unei conceptualizári, printr-un model adecvat, a 
sistemului industrial (sistemul tehnico-organizatoric) care sii permitá 
punerea ín evidenrá a principalelor subsisteme componente §i relarii 
reprezentínd structura ?i functionarca sistemului, astfel íncít efec- 
tele de rarionalizare sá poatá fi cáutate ín íntreg sistemul §i sá 
poatá fi stabilità o priorizare a eforturilor.

c) Determinarca unor metode de conducere ?i organizare, speci­
fico producaci discontinue, precum ?i a gradului neccsar de informa­
tizare a procesului. Trebuie sá se aibá in vedere cá accentuarea ca- 
racterului do serie mica márcate volumgl de informarli nccosar con- 
trolului de ansamblu al procesului, iar rarionalizarca avansatá a 
acostui tip de productie reclamá noi informati! ín volum sporit ?i 
cicluri do prelucrare prcscurtatc.

Sistemul de organizare, atít sub aspcctul organizárii conducerii 
functiunilor de structurá, cít .si al formelor structurale, cu tóate cá 
urmoazá sá primeascá oxporionta dobínditá ín fabricaría do serio maro, 
are carácteristici propri i, prezintá structuri specifico noi ^i joacá 
un rol mult mai maro In cazul producaci discontinue, decít ín col
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al producaci de masä.
d) CercctAri cu privire la subsistemul ma^inilor-unelte, inclu­

siv cchipArii cu dispozitive. Aceste ccrcetäri se referä la noi con­
cepto de realizare a ma$inilor-unclte, orientate spre produs, precum 
ji la posibilitätile cre?terii gradului de mecanizare ?i automatizare 
in conditi! de serie mici. Problemele ma§inilor agregat ?i liniilor 
transfer cu reglaje rapide ?i cu un anumit grad de flexibilitate a 
structurii, cre^terea gradului de echipare cu dispozitive a ma^inilor 
universale, precum $i realizarca unor sisteme de dispozitive modulare, 
sint directii de cercetare pentru aplicarea eficace a metodei.

e) Determinarea mutatiilor in domeniul fortei de muncä, operind 
In conditile sistemelor cu grad de dezvoltare tehnicà mare. Se are in 
vedere faptul cá accentuarea caracterului de informatizare a procesu- 
lui in ansamblu ?i de automatizare a activitätilor de producale conduce 
la importante schimbari atit in structura subsistemului fortei de muncä 
cít ?i in planul individuai sub raportul cuno§tintelor, aptitudinilor 
$i atitudinilor.

CAP.2. - ASPECTE TEORETICE PRIVINO STUDIUL FABRICATIEI IN VEDEREA CRES-
TERII FLEXIBILITATII PRODUCTIEI DE SERIE MICA SI MIJLOCIE

2.1. Abordarea empiricà §i sistemica a problemei flexibilitatii

Aplicarea in practicà a unor masuri pentru creçterea flexibili- 
tàtii fabricatiei, plecindu-se de la valorificarea asemanarii atit in 
rationalizarea constructiva, cit §i in cea de exploatare, a avut o 
abordare empírica in sensul cà s-au càutat rezolvari partiale in màsura 
in care au fost sesizate problemele ce nu puteau fi rezolvate altfel. 
O astfel de abordare a fost fireascà in etapele initiale datoritá: fo- 
losirii metodei sub presiunea problemei de rezolvat; lipsei unor ex- 
perientc anterioare pentru aplicarea la un spectru mai larg de problè­
me; lipsei unor metodo astfel elaborate, incit sa prezinte o generali­
zare uçoara §i sá descrie secventele de rationament pe tipuri de pro­
blème asupra cárora fabricatia flexibila poate realiza o influent^ de 
rationalizare; lipsei personalului specializat in aceastá metodá §i a 
unui sistem de comunicati! corespunzátor•

Cînd caracterul de "piatA a cumpAratorului" s-a adincit §i in- 
teractxunea sistemului pietei cu cel al producàtorului a putut fi 
doserisú prin modele de marketing interfunctional, in cadrul siste­
mului producàtorului s-au dezvoltat subsistemele de inovare care au 
concentrât activitàtile do cercetare §i dezvoltare orientate spre 
produs metodo, diversificarea devonind o strategie a producàto­
rului.
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Aceasta ne permite sà subliniem cá progresul in aplicarea 
principiului fabricatiei flexibile, evaluat prin efectul economie 
total pe carc-1 poate produce metoda, se poate obline numai prin 
utilizarea conceptului de sistem industriai ?i prin studiul efec- 
telor globale ale metodelor fabricariei flexibile asupra acestuia.

Cu tóate cá au fost realízate aplicarii practice, o abordare 
sistemicà a conceptului fabricatiei flexibile nu a fost prezehtata 
ceea ce nu a permis stabilirea unui inventar de metode cordate 
care sá permita evidenrierea potenrialului maxim de racionalizare.

Pentru a putea conferì fabricatiei flexibilitatea necesarà, 
studiul trebuie orientat ìn raport cu douá situatii fundaméntale:

- situaría ìn care urmeazá a se realiza un sistem industriai 
pentru rezolvarea unei anumite sarcini de producale. Acesta este 
cazul proiectarii §i implementàrii sistemului industriai, cìnd se 
pune problema de a structura un sistem capabil sa realizeze sarcina 
de producale ìn conditii ìmbunàtàtite ìn raport cu alte sisteme;

- situaría ìn care trebuie exploatat un sistem industrial exis­
tente adicà astfel organizat §i condus, ìncìt sa se adapteze la ce- 
rintele mediului economie, realizìndu-^i obiectivele ce-i revin. In 
acest sens, exploatarea sistemului implica §i notiunea de coricare 
sau ameliorare a unor relatii din structura sistemului.

2.2. 0 conceptualizare de sistem cibernetic-industrial 
folosind operatori

Pentru abordarea sistemicà a problemei flexibilitatii, se 
pleacá de la observaría cá in industrie mijloacele de producale, 
obiectele muncii, forta de muncà, sìnt multimi de sisteme astfel 
articúlate, ìncìt sà poatà realiza obiective predeterminate.

Observaría cá un sistem industrial este format din sisteme 
tehnice (artificiale) - create de om - §i sisteme naturale (pur- 
tàtorii fortei de muncà ?i efectorii activitàtilor de conducere) , 
permite extinderea conceptelor ciberneticii generale asupra acestor 
sisteme. Sistcmul industriai se poate defini ca un sistem cibernetic 
ìn care adaptarea se face prin activitatea de conducere a elemente- 
lor cu comportament con§tient, de naturà umanà, in baza principiu­
lui conexiunii inverse.

In acccptiunea curentà, notiunea de sistem denumc?te multimea 
unor clemente fizice (apartinìnd realitàrii obiective) , intre care 
sìnt stabilite legàturi, relatii/ etc. ?i care comunica cu cxteriorul.

Un sistem este denumit eterogen dacá elementóle fizice compo­
nente sint de naturà diferità, privite dintr-un anurie punct de ve­
dere (ex.: Ìnsufletite $i ncínsuflerito). Dazat pc cele de mai sus,
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prin sistem tip industriai (sau sistem industriai) putcm ìntelege un 
sistem care are capacitatca de transformare a resurselor primite (in- 
trùri din exterior) In produse (ie§iri in exterior) , adicà poate pro­
duce. Un sistem de tip industriai este evident un sistem eterogen.In 
vederea descricrii sistemului industriai din punct de vedere materna— 
tic, delimitàm urmàtoarele notiuni legate de el:

- multimea elementelor fizice: sistemul industriai contine un 
numàr mare de clemente fizice de diverse tipuri, curo ar fi: demen­
te de tip tehnic; demente de tip tehnologic; demente de tip fortà 
de muncà; etc. Aceste demente formeazà o multime notatà cu E, iar 
componentele ei le notàm cu e^,...,e . Deci E = este mul­
timea elementelor fizice.

- multimea algoritmilor: algoritmi care leagà elementele fizice 
ale sistemului industriai sint de diverse tipuri §i anume: legàturi, 
relatii, comanda, control, etc. Multimea algoritmilor o notàm cu et , 
iar conponentele acestei multimi cu ,. . . , Deci et , .. . , OC^ 
este multimea algoritmilor. Algoritmi! actioneazà asupra unei pàrti a 
multimii elementelor fizice, ceea ce matematic se exprimà astfel:
{ai'Ej I Ej p(D)} unde P(E) este multimea pàrtilor lui E.

- multimea resurselor; una din legàturile sistemului industriai 
cu exteriorul este legatura de primire a resurselor sistemului. Re-

Xi,...,x,| este multimea resurselor.
sursele constituie o multine notatà X, iar componentele ei notate cu 
x1,...,xk. Deci X =

- multimea produselor; comunicarea cu exteriorul pe legàtura 
de ieçire a sistemului se realizeazà prin produse. Preclusele consti­
tuie o mullirse notatà Y, iar componentele ei se noteazà cu y^ 
Deci Y = {yp...,yp| este multimea produselor.

- capacitatea (operatorul) de transformare; capacitatea siste­
mului industrial de a transforma resursde in produse, poate fi ex- 
primatà matematic printr-un operator (functie) définit pe multimea 
resurselor cu valori in multimea produselor. Notàm operatorul cu L. 
Deci Y = L(X), sau mai corcct Y = L(X,E,ot).

Folosind notatiile introduse,sistemul poate fi exprimât mate­
matic; ^E,«,L|X,X} (2.1)

In accastà descriere ficcare component depinde de fapt de timp 
(evolucazà în timp). Punìnd in evidentà aceastà dependents, sistemul 
industriai poate fi exprimât în urmàtoarele douà feluri:

|E, ,L,t I X,y} ?i {E(t) , (t) ,L(t) I X(t) , Y(t)J (2.2)
Aceste exprimàri pot constituí formo ireductibile ale unui sis­

tem oterogen de tip industriai /2q/.

Conccptul ciLcrnetic ne oferà posibilitatea de a reuni sisteme 
cu structuri eterogene, pàstrîndu-se caracteristicile fundaméntalo 
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ale sistcmelor cibcrnetice generale çi la sistemele astfel formate. 
Noul sistem va avea douà categorii de functii distincte: functii 
cfectorii §i functii de dirijare.

Cercetàri recente orientate spre studiul realizàrii çi exploa- 
tàrii sistemelor cibernetic-economice modeleazà aceste sisteme eu 
ajutorul unor structuri operatoriale.

Dacá o multime de elemente economice ale unui sistem E poate fi 
definità prin functiunile temporale ale conducerii, regiajului,pro­
ducaci, circulatiei, çtiintei çi tehnologiei, sau ale altor activi- 
tati caracteristice, atunci acesta este un sistem cibernetic-indus- 
trial, cu urmàtorii operatori fundamental! (fig.2.1.) :

Fiq.2.1.

E —*DC(E); OCfiind operatorul acti- 
vitátii de conducere, de natura 
umaná,avínd aplicatia de selectare 
§i decizie de alocare a obiective- 
- , x)lor si resurselor

>fiind operatorul acti-
vitátii de reglaj intern, avind ca- 
racterul de conducere operativa, 
aplicatia acestuia fiind programa- 
rea, autocontrolul §i autoreglarea

pe baza schimbului de informatü din interiorul sistemului.
E —*<p(E); ipfiind operatorul activitátilor de productic,apli- 

catiile cáruia pot fi descrise prin modele econometrice.
E — f<E); fiind operatorul activitátilor de logística ale 

sistemului, a cárui aplicatie indica contribuya la transformarea 
valorii obiectelor muncii, a proceselor de manipulare §i depozitare, 
operator cu performanta de diminuare.

E-*<T(e); O"fiind operatorul activitátilor 5tiintifice, tehnice 
§i informationale, aplicatiile cáruia permit o adaptare a íntregului 
sistem fatá de variatia intrárilor din mediu, printr-un efcct de mul­
tiplicare intensá care se manifestá cu oarecare íntírziere.

In conformitate cu aceste definiti!» rezultà cà sistcmul ciber- 
nctic-industrial are o structura operatorialà specifica, care poate 
fi descrisà pentru nevoile orientate càtre studiul realizàrii $i ex- 
ploatàrii sistemului printr-o structuré cu multici de operatori de 
forma :

(2 3) ìn car0:

X,Y = mirimi de intrare, respectiv de ieçire.

x) Acest operator se numeçte çi de conducere strategica, pentru a fi 
dar difercntiat prin legatura sa cu mediul de ceilalti operatori.
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<X_a,oc2)....oct 

P "fìpz......Pi 
....

fr -Mi.... Si 
...<5i 

0 ’e(,s2,... 0¿ 
Efectele functionàrii 

tura de organizare çi 
astfel prin relatiile

Pentru studiul celor douà aspecte 

opcrator 
operator 
operator 
operator 
operator

de dirijarc de conducere 
de dirijarc de reglaj 
efector de producale 
efector de logistica
efector de çtiintà çi tehnologie

operator de alta natura
sistemului, activitatea acestuia, struc

comportamentele de conducere sînt descrise
dintre operatori /5 /.

de baza, realizarea sisteme-
lor industriale çi exploatarea lor, în condi^iile fabricadle! flexi- 
bile, este necesar ca, plecínd de la considérentele sistenului ciber- 
netic-industrial descris mai sus, sá se exprime un concept care sá 
facâ posibilà punerea în evidendà a unor subsisteme care sa permita 
studiul: adaptabilitatii sistemului cibernetic-industrial la sarcini 
avînd carácter de serie diferit; reladiilor conceptului de fabricadle 
flexibilá cu flecare din subsistemele componente; cheltuielilor pen­
tru realizarea fizicá a subsistemelor; cheltuielilor pentru exploa- 
tarea subsistemelor.

Un astfel de concept a fost introdus in proiectarea obiective- 
X ) lor industriale' , permitind trecerea de la proiectarea clasicà a 

obiectivelor industriale orientate numai spre realizarea subsisteme­
lor fizice, la proiectarea extinsà in conceptul sistemic. In confor- 
mitate cu acest concept, sistemul industriai este considerat a fi o 
combinare a subsistemelor (fig.2.2.) :

- suhsistemul de conducere

fil.2.2.

generala (SSCS) definit 
prin totalitatea metodelor, 
tehnicilor §i comportamen- 
telor necesare pentru a se­
lecta §i decide ín raport 
cu funcdionarea íntregului 
sistem pentru fixarea §i 
atingerea obiecfcivelor;

“ subsistemul de conducere 
operativa (SSCO) care cu- 
prinde totalitatea tehni-
cilor, procedeelor çi com- 

portamentclor necesare conducerii realizarii deciziilor subsistemului 
strategie. Acest subsistera se manifesta prin activité! de reglaj.

x) Conceptul 
nologice a fost aplicat în cadrul Institutului de Proicctari Teh- 

pentru Industria Uçoara (I.P.I.U.)
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- subsistemul tchnic (SST) définit generic prin totalitatea 
mijloacolor de baza care nu participa la transformarea principáis, 
dar asigura condirli ca acestea sá poatá avea loc;

- subsistemul tehnologic (SSTh) totalizînd mijloacele de bazá, 
precum çi metodele çi procedeele care realizcazá transformarea prin­
cipáis mSrind valoarea de întrebuintare;

- subsistemul forÿei de nunca (SSFM) considérât ca totalitatea 
operatorilor, indifcrent de rolul lor în ansamblul sistemului.Accstui 
subsisten îi putem stabili caracteristici de ansamblu proprii çi fa£S 
de el putem adopta un comportement de racionalizare a dimensiunii çi 
costurilor de functionare, plecînd de la indicatori! de productivitate;

- subsistemul relatii (SSR)» Acest subsisten cuprinde relaCiile 
între elementele subsistemului formel de nuncâ, relatüle între sub­
sistemul fortei de nunca çi celelalte subsistene. Conçtientizarea 
acestui subsisten ,în conceptul descris a avut un roi.hotarîtor,întrucît 
a permis studiul sistematic al relatiilor, ceea ce a condus la dez- 
voltarea proiectSrii organizàrii çi a sistemului de conducere a obiec- 
tivelor industriale;

- subsistemului controlului avansului fabricatiei (SSCAF)f con- 
stînd din mijloacele tehnicc, precun gi procedurile care permit cule- 
gerea datelor pentru evaluarea gradului de avans al fabricatiei çi de 

X ) îndeplinire a obiectivelor ;
- subsistemul international pentru conducerea operativa (S SIC 0) 

cuprinzînd mijloacele çi fluxurile de inforrnat-ü necesare funct-ionárii 
subsistemului conducerii operative^) ;

- subsistemul international pentru conducerea strategica (S SICS) 
cuprinzînd mijloacele çi fluxurile de informati! necesare functionàrii 

XX ) subsistemului conducerii strategico
Punerea în evidenti separata a metodelor, tehnicilor, procedce- 

lor çi comportamentelor în subsisteme numite de conducere çi a mij- 
loacelor, dantitStilor çi fluxurilor de informati! în subsistene in- 
formationale, este de asenenea o dezvoltare care a permis conçtien- 
tizarea unor noi relatii. Astici, s-a putut studia legatura dintre 
structura sistemului industrial, tipul sarcinii de productie çi can- 
titatea de informatie produsS çi vehiculatS în raport eu tehnicile, 
metodele, procedeele çi comportáñentele subsistemelor de conducete, 

x) Cu toato cS acest subsisten poato fi cuprins în alte subsistene, 
cl a fost individualizat, întrucît, în cazul productioi discon­
tinue, permite studiul gradului de automatizare a conducerii 
operative.

xx) Punerea în évidents a accstor subsisteme permite studiul legSturii 
dintre caractcrul de serie a productiei çi gradui de informatizare 
a fabricatiei.
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precum ?! gradui de informatizare ?i automatizare a activitàtilor de 
conducere, plcclndu—se de la analiza structurii sccvcntelor §i carac— 
terul acestora in procesul de decizie.

Pentru nevoile proiectàrii sistemelor industriale» este necesar 
¿e asemenea un concept al ierarhizarii in cadrul sistemelor §i sub— 
sistemelor» care sà permità descrierea legàturilor in transformarea 
materie! prime $i a fluxului de informati!» fàcind legatura dintre 
sistemul industrial, subsisteme componente, procese, procedee §i ope- 
ratii* Pentru aceasta, s-a conceput o ierarhizare de subsisteme §i 
procedee care sá permita integrarea verticali a studiului sistemului 
industrial (fig.2.3.). Intr-o astfel de ierarhie vean regâsi subsis

teme formate din

FI?•2.3. - Subsisteme çi procedee ierarhizate in cadrul sistemului 
industriai

SI - siStea industrial SSCO - subsisten conducere operativiSSC - subsisten conducere PA - procès de aprovisionareSSAP - subsistes asigurare prod. PT - procos de transportSSP - subsisten productie PI - procès de íntretinereSSL - subsisten logistic PD - procès de decizieSS I - subsisten Intretlnere PIf - procès de infornareS SA - subsisten aprovisionare PO - procès de exploatareSST - subsisten transport P 
- 0 - procedeu 

- operatie

grupári de ele­
mente oriéntate 
spre obtinerea 
conditülor de 
efectuare a ope- 
ratülor. Astfel, 
subsistemul de 
conducere (SSC) 
va actiona asu- 
pra subsistemului 
de productie (SSP; 
§i asupra subsis- 
temulyi de asigu- 
rare a productiei 
(SSAP) considé­
rate in calitatea 
lor de subsisterae 
functionale de 
conducere.Subsis­
temul de produc­
tie (SSP) va ac­
tiona asupra pro- 
cesului de exploa-
tare (PO) atit di­

rect, cît çi prin intermediul subsistemului conducerii operative (SSCO) 
iar subsistemul de asigurare a productiei (SSAP) va actiona asupra 
procesului gc exploatare (PO) prin intermediul subsistemului logistic 
U5L) . in accst fcl, se obtine o ierarhizare functionals a subsisteme- 
lor, caro permite separarca proceselor care asigurâ exploatarea de 
procesul de exploatare propriu-zis §i descrierea legàturilor dintre 
acestea.
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Conccptul ín baza cáruia subsistomele s-au putut separa (fig.2.2) 
astfel incit accstea sá poatá avea §i un corespondent ín structura 
fizicá a obiectivului industrial, permite determinarea mai ciará a 
cheltuielilor necesare pentru structurarea acestora, precum §i ra£io- 
namente ín vederea reducerii valorilor de investían. Astfel, ín pro- 
iectare se va tinde íntotdeauna spre reducerea cheltuielilor pentru 
subsistemul tehnic - ceea ce corespunde unei structuri favorabile a 
volumului de construc^ii, instala^ii §i montaj din totalul investí£iei, 
spre reducerea dimensiunii subsistemului for^ei de muncá - ceea ce 
reprezintá dezvoltarea uneia din componentele productivitátii, precum 
§i spre optimizarea subsistemului tehnologic. Aceasta corespunde cu 
cre?terea indicatorilor de eficien^á a pároli din fondurile fixe re- 
prezentate de cheltuielile pentru utilajul tehnologic §i know-how.

In tabelul nr.3 se prezintá costurile subsistemelor pentru rea­
lizaren unei íntreprinderi constructoare de ma§ini textile, ale cárei 
funepiuni au fost proiectate avínd la baza conceptul cu subsisteme.

Pentru a se putea studia metodele de proiectare care sá per­
mita crearea sistemelor de fabricadle flexibilá, in raport cu variapia 
sarcinii de prodúcele, nu este insá suficienta numai afirmarea carac- 
terului cibernetic al sistemului industrial, ci trebuie studiate me- 
canismele de adaptare a sistemelor complexe, astfel incit raporturile 
calitative dintre subsisteme, precum ?i structura fiecárui subsistem 
sá poatá fi astfel concepute, incit aptitudinea de adaptare sá fie 
realá. Din acest punct de vedere, cercetárile autorului conduc la 
observaría cá studiul sistemului cibernetic-industrial din punctul 
de vedere al mecanismului de adaptabilitate, trebuie sá plece de la 
modélele sistemelor adaptive §i optimal instruibile.

Intr-adcvár, cu tóate cá nu existá inca o clasificare unanim 
adoptatá pentru sistémele adaptive / 8/, folosind punctul de vedere 
dupá care aceste sisteme se pot clasifica dupa modificárile care se 
opereazá in sistem, prin aepiunea circuitului de adaptare, se obtine 
o clasificare utilá din punctul nostru de vedere. Astfel, se deose- 
besc: sistemo adaptive cu auto-ajustare; sisteme adaptive cu auto- 
organizare; sisteme adaptive instruibile.

Dacá la sistemóle adaptive cu auto-ajustare, adaptarea se rea- 
lizeazá prin modificaren unui pnrnmetru In nivolul blocului de reglaj, 
iar ín cazul color adnptivc cu nuto-organizare - prin modificaren 
ínsá?i a structurii blocului de reglaj, aceasta esto posibilá prin 
faptul cá astfel do sistemo sínt ín general sisteme fizicc pentru 
care informatia aprioricá ín momentul creárii sistemului esto suficicn- 
tá, permitínd stabilirea unor programo aprioricc bino determínate. In 
aceste cazuri, este suficientá o identificare $i clasificare a mári-
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STRUCTURA CHELTUIELI LOR PENTRU REALIZARLA UNUI SISTEM INDUSTRIAL, IN VARIANTA CLASICA SI IN

VARIANTA FLEXIBILIZATA PENTRU SARCINA DE PRODUCTIE AVIND CARACTERISTICA DIN TAUELUL NR. 3a

TABELUL NR.3

ar. Nr. 
com- 
po­
nen­
te

Pcnumirca Hubslstcmulul çi principiò lele 
grupe de comfxmcntc

osturi pentru realizare 
(mil.lei)_______________ » 

4/3Soluti'! 
clasicd

Solutia 
flexibilà

0 1 2 3 4 5

Costui total pentru rcalizarea sistemulul industriai 
din caro pentru subs 1 steme :

177,55 162,09 91,29
n IO

l. SST Subsistemul tehnic 
din cire po c 1 cm ente:______________ _________

74,67 64,3o 86,18

1.1. dadi r i, piatforno » drumur 1 uz ina le,rete ie, 
alte amenapri alo planului generai

41,42 39,6 95,6

t::. Instatati! pentru transformare,transport sau 
producere a utilitàtilor çi asigurarea con- 
ditlilof de mediu__________________ ___________

10,37 9,23 89,0

1.3. Utilajul çi echipamcntul nccesar scctiilor 
de întretlnnrc Ç1 scultorie!

21,91 14,32 65,35

r.4. Proiectarea subsistcmului (engineering)__________ 0,52 1 ,o5 120,08
T.5. Instructiuni do procedura tehnologicd pentru 

întretInore si asigurarea cu utilititi(know-how 0,15 0,15 100,0
SSTh - Subsister.ul termologie 

din care re cimento: ___________________
97,55 83,6 85,7

2.1. Utilajul termologie, inclusiv cel pentru trans- 
portul,Banipularea çi diri jarea fluxului de 
materia lo

87,73 78,35 89,3

2.2.' Echioancnt^) (SPV) 8,42 2,15 25,53
2.3. Proiectarea subsistemului 1 >35 2,25 166,66
2.4. Instruction! de procedura pentru aplicarea 

tehnologiilor necesare realizàrii sarcinii de 
productie,inclusiv cele ale controlului de 
calitate,transportului çi manipuler!lor

0,05 0,85 1700,0

2.5. Materia prir.ú çi r.aterialul — — —
2.Í. Enernia___________________________________________________ - — —
SSFN - SuEsistemul forte! de muned 

din care ne elemente: 5,025 3,600 71,64
3.1. Determinarca ccrintelor costurilor referi- 

toare la personal — 0,150 —
3.2. Proiectarea suis istemului,inclusiv mctodele 

de recrutare,select le,instruire programatá çi 
integrare accelerati (engineering)

0,025 0,250 1000,0

3.3. Rccrutarua, sclectia, instruirca, integra- 
reaxx) 5,000 3,150 63,0

3.4. Porfeci iena rea - 0,0 50 —

r*— ■

SSR - Sul sistmul relatülor 
din care ne clemente: 0,025 0,570 2280,0

4.1 . Proicctaroa organizar!i conducen!! genéralo 0,025 0,150 600,04.2. Troicctaroa lunctiunilor de structuri cerce- 
tare-óezvoltare,product ie,personal,contabi- 
litate-financiar, comere ialxxx)________ 0,250

4.3. Proicctarca organizar!! activitatilor pentru 
pur.crea Sn functiune atingerea paranetrilor - 0,170 —

SSIC.» - ^ubsistcnul informational pentru conduce- 
rca strategici

________  din care ;-o clónente;
- 5,52

J. 1 . Proiectarea fluxurilor de informati! legate 
de nediu a celor legate de sister,in
cadrai rcìatiilor functional^ qi in raport 
cu sarcinllc conduccrii strategico,inclusiv

V/Vi (^ydnerrlng)
ichnin tin ca 1 cu l*xx* (harwàre)__________________

- 0,320

5,200

—

SSIC

7" 1"

0 - ¿.uLsistmul ì ni ornat lonal pentru condu- 
ccrca operativa

____ din care pe c1 • • men10 :
0,23 1,0 357,14

6 . 1 .

C.2.'

Proiectarea ffuxurilor de informati! necesare 
conducrrii operative a SST, SSTh, SSP1,tnclu- 
Qiv do pp<• lucrare (enginoering)
> ehm va «.e ca leu! (harwarc) —

0,400

0,600 214,2‘3

axa)

xaxx)

sarclnll de producile la punerea In

Sorta Si nU S° r°^se3c dovizul generai pentru

s*«Vn vedere Inclusiv proiectarea normelor 
lnsuuctunllc de procedura' care^u

ncluaiv CQta parte dintr-o configurale FELIX C-256 care descrvc,te patru beneficiari.
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0 1 2 3 4 5

1. SSCAK - Subs i strimi 1 controlului avansului 
fabrica!i o ix)

__________din rarr pr> el ementc :____________________________
- 2,55 -

7.1 . Proiectarca dotai iat i a bucini de reactLo 
informa!Iona li, In conditine fabricaiici 
discontinue__________ _________________________________ 0,400

r
7.2. Proiectarca slstemulu! interfasi proccs- 

sistem informai Iona 1,1nclus1v traductori 
speda 11 za!1 (eng i nrrr i ng)

- 0,500 -

7.3. Proiectarca programo 1 or privimi automatl- 
zarca unor opera!il do conducorc operativi 
ale controllilo! avansulut fabricaiicl (soft) - 0,150 -

7.4. Tchnica de cu logora,concentrare,sclectarc 
7I transmi toro a datelor (hardware) - 0,3 —

SSCS - Subsistcnu 1 de conduccre strategic.! 
din care pe clemente: - 0,3 -

8.1. Instruciiun i le privimi tehntei le,metodele 
proccdeele $1 comportamentale operatorilor 
din conduccrca strategici,in fundamcntarca 
dcclziilor $1 pcntru cxecutarca atribuiiilor 
de prevedere»organizarc,comandi ,coordonarc 
^1 con t rol (software)_____________________ __________

- 0,300 -

5. SSCO- Subsistenui de conduccre operativi 
din caro pe elemente: - 0,6 -

9.1. Instructiunile privimi tchnicile de plani­
ficare , programare $i urmirlrc a activitiiilor 
do producile,inclusiv gcstiunca matcriilor 
prime §i a stocutilor (software) — 0,600 —

x) Cu tóate ci accst subsisten poate fi cuprlns ín SSICO, pentru cazul prodúcelo! de serie mlci de tip 
discontinuu studiul siu scparat permite gisirca de soluiii pentru automatizarea pariiali a conduce- 

1 rii operativo $1 cre^tcrca vitezei $i sigurantci ín controlul avansului fabricadle!.

CARACTERISTICILE SARCHITI DE PRODUCTIE LA NIVELUL ANULUI 1977, LA INTREPRINDEREA IMATEX-TG.MURES

TAÜELUL NR.3.a.

Complex!tatc: 
- nr.tipodlmcnsiuni din nomenclátor 70 nr.

- nr.tipodlmcnsiuni conform plan 30 nr.

- nr.total repere uzlnate conform 
sarcinii de plan 4.607 mil bue.

- nr.total repere (uzinatc §1 achi- 
z1iionate) 5,646 mil bue.

- nr.repere distinctc uzinatc 23,1 mil bue.

- nr.repere distinctc achizi i Ionato 4,58 mil bue.

V o 1 u m : 
- nr.produsc fizicc (utilajc tehnol.) 821 bue.

- volum product le fizíeá 3.393x) tone

- valoaroa product lei globale 355 mi 1. lei

- va loa rea product mar fa 280 mil.lei

: :f 1c lent i :
- cheltuieli pt. 1.000 Id prnd.mrfj 762,2 lei

- bcncficli 65 ml 1. lei

- product 1vitato yjljri.u total 1-2.990 Ici/ar.jajal

- productIvitatc la direct productivl 218.487 1c1/d irect 
productiv1

Inclusiv 1.850 t >ne [de.«’ <!•• « hi'ilx)

BUPT



- 33 -

jnilor de intrare pentru a se putea face adaptarea în conformitate cu 
critcriul dinainte stabilit.

Sistémele de foarte marc complexitate se crecazá, însà,în con­
ditine unei informatif apriorice reduse, în raport eu scenariile 
vütoarc ale relatici cu mediul, precum çi în raport eu relatiil® din 
¿nteriorul sistemului între numeroçii parametri variabili ai fiecárui 
subsistan în parte. In aceste conditi!*nu poate fi stabilit un pro­
gram aprioric fix pentru elementóle de calcul din circuitul de adap­
tare, care sá functioncze cu un automatism suficient. Prin natura 
lor, aceste sisteme trebuie sà-çi completeze în timpul vietü infor- 
matia aprioricá, sá o identifiée, din punctul de vedere al utilitàtü, 
aleâtuirii de strategii, în raport eu critcriul de adaptabilitate çi 
mai ales sà-çi schimbe comportamentul pe baza noilor informati! obti- 
nutc. Acest procès clasifica sistemul cibernetic industrial în ca- 
drul sistemelor adaptivc eu învâtare, deoarece, în sensul ce.l mai ac­
ceptât, modificarea comportamentului ca urmare a dobîndirii unor in­
formati! reprezintá însuçi procesul de învâtare.

Caracterul optimal, ca o cerinta a sistemelor cibernetice in­
dustriale , provine din existente restrictiilor de care functionarea 
acestor sisteme trebuie sá tina seama çi de faptul ca starile de 
functionarc ale sistemului trebuie sa satisfaeâ în cît mai bune condi­
ti i limitárile constructive impuse. Sistemul va trebui astfel pro- 
iectat încît sa se asigure o funcionare óptima în conformitate eu 
anumite criterii de calitate stabilite, adicà sistemul sá poatá rea­
liza extremo ale critcriului (criteriilor) de calitate aies, în con­
ditine restrictiilor existente.

Dacá pentru sistemóle cu informat-ie aprioricá completa, func­
tionarea optimela se poate realiza prin însuçi modul de alcátuire 
a elementclor de reglare care pot include programe de optimizare ín 
conditi! de restrictii cunoscute, sistémele complexe - pastrîndu-çi 
caracterul de optimale - sínt prevázute cu sisteme de adaptare ex- 
tinse, care sá poat¿x tine scarna atît de lipsa informatici apriorice, 

çi de un numár mare de variati! ale caractcristicilor subsiste— 
melor propri! sau a semnalelor din exterior. Este, deci, necesar a 
se proiecta çi realiza circuitele de instruire care— ca çi circuitele 
de adaptare - vor contino elementóle de identificare çi calcul, dar 
çi elemente de memorie, astfel încît sá poatá fi analizaba evoluta 
într-o perioadá de timp doterminatá. Memoraren variabilclor paramc- 
tricc, precum çi a elementclor corespunzátoare de stare ale siste­
mului pe o perioadá anterioará, ín raport cu modul cum a fost satis— 
fácut critcriul de adaptare în acelaçi intcrval, permite circuitului 
de instruire sá selectezo modificar! de strategii, caro sá facá po-
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sibila o mai buná adaptare în viitor prin folosirea experience! tro- 
cute. Aceastá adaptare se face fie prin schimbarea programolor ini­
tiale, fie prin generarea de noi programe. Datoritá accstui fapt, 
sistémele se numesc çi sisteme cu auto-algoritmizare / 8/«

Trebuie ínsá remarcat cá la nivelul íntreprinderii, efcctele 
de adaptare ca urmare a procesului de instruire sînt mult mai pro­
funde, implicínd tóate subsistcmele çi structurile,adaptarea reali- 
zlndu-se prin fórmele noi de structura autogeneratc, ceea ce permite 
definirea lor ca sisteme morfogenetice /20/.

La realizarea sistemelor instruibile, pe Unga existenta ele- 
mentelor de memorie, care permit compietarea informatisi apriorice 
pe màsura trecerii timpului çi ca urmare, o perfeccionare permanents 
a comportarli prin reducerea probabilitàtii aparitiei comportamen- 
telor nedorite, este necesarà dezvoltarea sistemelor de recunoaçtere 
care sá facà posibilà sesizarea, clasificarea çi compararea variabi- 
lelor, fata de care trebuie sa se produca adaptarea. Astfel, trebuie 
creata posibilitatea de recunoaçtere a tipurilor, ìnteleglnd prin tip 
(clasá, formá) o mulCime de fenomene (obiecte) legate prin anumite 
proprietàti comune, fiecare element al acestei multimi fiind denumit 
"imagine" (reprezentare sau exemplar), astfel încît cunoaçterea unuia 
dintre elementele care ìndeplinesc aceastá conditie sa permita apre- 
cieri asupra ìntregii multimi care alcâtuieçte tipul /20/.

In cazul sistemului cibernetic-industrial, tipul poate fi re- 
prezentat de grupuri de stari ale sistemului sau subsistemelor, pre- 
cum çi de valorile unor grupuri de parametri sau márimi. Dacá, spre 
exemplu, subsistemul tehnologic (fig.2.4.a.) este considérât un 
sistem automat multivariabil care primeçte la intrare marimile de 
comandá X^, prezintà la ieçire márimile X çi este supus influente! 
perturbatiilor P^, atunci pentru a asigura variatine dorite ale mà- 
rimilor de ieçire X^, este necesar ca anumitor combinati! ale per- 
turbatiilor sá le corespundà anumite combinati! ale márimilor X 
In acest caz, tipurilc vor fi reprezentate de grupuri ale combina- 
Ciilor perturbatiilor. Pentru recunoaçtcrea tipurilor va fi, deci, 
necesarà sesizarea perturbatiilor ca imagine (reprezentare sau exem­
plar) , clasificarea duáá anumite criterii ìntr-un anumit tip çi apoi 
realizarea combinatici corespunzátoare a márimilor de comandá.

Desfàçurarea procesului de instruire pentru recunoaçtcrea 
tipurilor necesità transpuncrca rcprezentàrilor In mod adccvat prin 
scrunale care sá poatá transmite çi aspectole cantitativo. Pezolvaroa 
unci astfel de problème revine, cel mai des, la folosirea codurilor 
care - indiferent de natura lor - vor trebui sá satisfacci condi tic 
de corcspondcntá univocà ìntro reprezentare (imagino) çi doscrierca 
ci codificatà.
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Accstc concluzii vor trebui sä stea la baza metodclor de ana-
lizä a sarcinilor de producale diversificata, astfel încît sä poatä
fi sesizatä ascmänarca clemcntelor de uzinat.

Flg.2.4 .

SD-structura de dirijarc; SE-structura cfectorie;SSIC-subsistem 
de identificare fi calcul; SSAPT-subsisten de adaptare cu recu- 
noafterea tirurilor (de invaiare); SSCI-subsistem de comutare 
pcntru inv^are;DCno(i-c) * comandi de adaptare orín bloc de 
identificare fi ca Leu 1 ; ( i ) "comanda de adaptare din subsiste-
-;ó1 de ÌnvA^rc.

In fig.2.4.b. se 
prezintä schema sis­
temului cibernetic 
industriai ca sisteiji 
adaptiv optimal cu 
instruiré,organizat 
ín varianta cu recu- 
noa§terea tipurilor, 
ca forma superioarä 
a acestor sisteme. 
Aceastä schema per- 

mite adaptarea rapidä prin elementele de recunoa§tere a tipurilor, 
deoarece In lipsa acestora, procesul de adaptare ar urma sä se faeä 
prin serii de mäsurätori ale märimilor caracterizind starea siste- 
mului §i calculul valorilor optimale, adicä de un proces de cäutare 
a valorilor optimale. Performan^ele acestui model trebuie, insä, sta- 
bilite in raport cu viteza necesarä de adaptare, de unde dezvoltärile 
sistemului de instruire ?i recunoa§terea tipurilor, elementelor de 
memorie $i celor de comanda, vor fi diferite in raport cu tipul insta- 
la^iei tehnologice, viteza procesului, caracterul säu continuu sau 
discontinue, precum ji cu complexitatea sistemului, respectiv cu gra­
dui de eterogenitate a subsistemelor componente.

Trebuie mentionat, de asemenea, faptul cä instruirea in cadrul 
sistemelor adaptive de tipul ¿istemului cibernetic industrial se 
poate realiza simultan, atìt sub forma "cu element extern de control 
(fig.2.5.a.), eit §i sub cea denumita "auto-instruibilä" /8 / / 20/ 
(fig.2.5.b.). in primul caz, informarla referitoare la corectitudi-

Fig.2.5. - Scheme de sistem ciLornctic~lndustrial 
Instruit!1

a) cu element extern de control? b) cu auto-instruí re

nea clasificárii este 
transmisá regulatorului 
instruibil de cätre un 
bloc de instruire exte­
rior acestuia; Ín cel 
de-al doilea, chiar ín 
absenta elementului ex­
tern de instruire»pro­
cesal de instruire este 
necesar §i el revine la 

a realiza dczvoltarca regulatorului instruibil cu sisteme de comple- 
, astfel incít regulatorul sä poatä foiosi pentru instruirea 
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proprici sale decizii interioarc, iar strategia óptima de adaptare 
si fio determinata pe baza unor metode de càutare /8/. in acest caz, 
dispozitivul de completare poate modifica strategia ini^ialà.

2.3. "Tehnologia sistemelor" $i problematica fabricadle! 
flexibile

Pentru a asigura o structurá secvendialà unitara a studiului 
fabricadle! flexibile in producdia de serie mica ?i mijlocie, este 
necesar sá se studieze reladiile fiecáruia dintre subsisteme cu ce- 
rindele fabricadiei flexibile, astfel incit sá poatá fi pus in evi- 
dendà potendialul total de radionalizare a metodei, precum §i direc- 
diile particulare de studiu. 0 astfel de abordare permite in acela§i 
timp studiul influendei conceptului de fabricadle flexibilá, atit in 
rezolvarea problemei realizarii sistemului, cit §i in cea a exploa- 
tarii $i ameliorarii sistemelor in funcdiune.

Putem considera ca procesul de proiectare, implementare §i 
mendinere in funcdiune a unor sisteme mari cu structuri eterogene, 
caracterízate prin existenda simultana §i interacdiunea dintre ele­
mentóle com-ma§inà-informadie, define?te un nou domeniu tehnologic, 
domeniul "tehnologiei sistemelor industriale" /31/.

Cercetárile efectúate in legatura cu secvendele proiectarii 
§i realizarii sistemelor industriale au condus la definirea a cel 
pudin urmàtoarelor faze care sint independente de natura concreta 
a sistemului industriai:

a) Analiza preliminará a sistemelor reprezentind suma acti- 
vitàdilor orientate spre documentarea, aprecierea ?i determinarea 
necesitàd-ilor §i posibilitadil°r in vederea definirli preliminare 
a fezabilitadii unei aediuni;

b) Programarea pe bazá de sisteme uuprlnzind activitàdilc im­
plicate in stabilirea obiectivelor §i operadiilor in raport cu va­
ríentele rezultate din analiza preliminare;

c) proiectarea sistemelor cuprinzind activitàdile de proiec­
tare (structuraro) efectiva a sistemului generai, a subsistcmelor 
§i componcntelor, precum §i descrierea procedurilor ?i metodelor 
care permit exploatarca subsistemului;

d) formarea subsistemului fordei de munca 5! procuraren echi- 
pamentului, faza care implicò recrutarea, solecdia 9! pregàtirca 
fordei de muncà ?i a fabricirii ?i procurarli echipamcntului de pro- 
duedie $i auxiliar in conformitate cu spccificadiile ;

CT) instalaren ?i verifienrea sistemelor impliclnd implemen- 
tarca sistemelor, articularen ncostorn supravcgherca rcgimurilor 
tranzitorii píná la atingerca paramctrilor caracteristici de fune- 
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tionarc in regim fi intcgrarca trcptatà a foraci de muncù;
f) dcscrviroa sistcmolor cuprinzìnd intrctincrea fi deservi- 

rea tontinuà pentru asigurarea functionàrii la parametri! optimi.
Abordarea in baza accstui concept a proiectarii fi realizàrii 

obicctivelor industriale reprezintà o activitate de ingincrie a 
sistemelor industriale.

Ca o fazà importanti so distinge implementarea sistemelor in­
dustriale, fazà in care oste necesarà coordonarea unor activitàti cu 
grad maro de dificultato din domenii diferite fi al càrei obiectiv 
Principal nu consta àtit in realizarea sistemului fizic, cìt in trans 
ferul de tchnologie din domeniul de concept in cel operational.

Pentru a putea studia modul in care, in .fabricatia de serie 
mica §i mijlocie, se poate aplica conceptul de fabricatie flexibilà, 
este necesar sa so ràspundà la col putin urmàtoarele problene:

- care sint parametri! escntiali ce permit evidentierea flesi- 
bilitàtii unui sistcn industriai;

- care sìnt metodele cele mai potrivite de analizà care sa 
permità punerea in evidenti a cazurilor de productie cint organiza- 
rea flexibilà a fabricatiei reprezintà o solutie cu eficientà spe­
riti;

- cum se structuroazà (proicctcazi) un sistem industriai pen­
tru a conferi fabricatiei flexibilitatea necesarà adaptàrii econo­
mico ;

- ce problcme specifico so pun la realizarea echipanontului 
(hardware) fi proiectarea instruct-iunilor (software) , pentru utili­
zare, in conditine introducerii acestora in sistemul de fabricatie 
flexibilà;

- ce specificitati implica conceptul fabricatiei flexibile 
pentru implcmentarea sistemului industriai, la functionarea in pe- 
rioada de regim tranzitoriu fi in perioada de regim stabilizat;

- ce specificitati implica organizarea fi conducerea unor 
sistemo de fabricatie flexibilà.

Spre dcosobire de obiectivele generalo care se pun la studiul 
unor sistemo tehnico, se considerà cà pentru sistemul industriai 
care trebuie sa rezolve sarcinile de productie de serie mica sau 
mijlocie in conditiile utilizarli conceptului fabricatiei flexibile, 
trebuie su se aibà in vedere urmàtoarele obiective:

a) Obtincroa unui ìnalt nivel do performantà exprimat In 
cfect economie fi màsurat prin comparatie cu efectul economie al

°interne puse in situarla sà rezolve aceoafi sarcinà de pro- 
ductic, dar fiind structuratc pe alte concepte decìt cel al fabri- 
catiei flexibile. Accst obiectiv osto conditionat atìt de calitatea
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proiectárii, cît çi de cea a exploatárii sistemului.
b) Rcducerea costurilor - atît a cclor noccsare rcalizarii 

sistemului, cît çi a cclor neccsare functionárii accstuia. Expri- 
marea costurilor pentru fiecare subsistera în parte çi modul cura 
conceptul fabricatici flcxibile le influcntcaza în mod indcpendent 
sau în interactiunea lor, rcprezinta método de baza care permit 
aprecicrea eficacitatii conceptului, dînd posibilitatea unor cuantifi- 
cari generale.

c) Márirea flexibilit¿itü« Acest obiectiv arc o maxima impor- 
tantâ pentru realizaren unui sistera industrial destinât sa rezolve 
sarcini de productie discontinue çi diversifícate, contribuind într-o 
màsurâ determinantâ la realizaren efectului économie maxim.

La nivelul sistemului industrial von considera flexibilitatea 
acea aptitudine a sistemului de a se adapta eu chcltuieli minime la 
sarcina de prodúcele variabilá, astfel încît, într-o perioada pre- 
lungita, sistemul sa functioneze économie eu schimbari mici în 
structura sa.

Se considéra cà adaptabilitatea sistemului va depinde atît de 
caracteristicile çi performantele mijloacelor sale de bazâ, cît çi 
de componenta organizatoricà çi de conducere caracteristicia siste­
mului. Modul cura aceste doua componente se vor putea acorda între 
ele çi eu sarcinile sistemului, va descrie gradul de flexibilitate 
a acestuia.

2.4. Sistémele industriale çi flexibilitatea tehnico- 
organizatorica

2.4.1. Unele consideratii preliminare
Eforturile în rafionalizarea productiei de serie mica, atît 

în domeniul creárii unor categorii de maçini-unelte, cît çi în de- 
terminarea formelor specifice de organizare çi conducere, au fost 
oriéntate spre realizaren unor sisteme cu structura flexibila, în 
care varia^ii mari ale márimilor de intrare sa nu inducá porturbatü 
mari în functionarea sistemului, astfel încît sa fie posibilà o 
adaptare rapidá çi económica a sistemului la sarcinile date.

Pentru a se pune în evidenfA parametrii care influenfcazá flc- 
xibilitatca unui sistem cibernetic-industrial çi a determina rela- 
tiilc în difcritcle étape ale dezvoltârii sistemului, se pot lua în 
considerare parametrii care sá cuantifice sistemóle tehnic çi tehno- 
logic (parametrul T), precum çi cele informâtionalo, col al fortei 
de muncâ çi conducere (parametrul O). Pentru cuantificaroa prin 
costuri se consideré: T = valoaroa fondurilor fixe neccsare rea- 
lizàrii subsistemului tehnic çi tehnologic; O = costurile pentru 
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exploatarca çi conducorea subsistcmclor. Dcoarccc studiul flexibili- 
revine la a cerceta adaptaren în timp a cuplului (T,0) la va 

riatta sarcinii S, parametri! T,0 çi S tre.buie considerati ca functü 
de timp. Se considerá cá tripletul de parametri caracterizeazá un 
sistem de fabricare, iar flexibilitatea acestuia poate fi surprinsá 
prin studiul în timp a legáturilor între aceçti parametri.

Controlabilitatea functionarii sistemului în timp revine la a 
determina functia F=F(S), care permite expunerea sarcinii S ín con­
diti! de comparabilitate cu parametri! T çi O, astfel încît sá poata 
fi descrise çi cuantificate legàturile dintre parametri! S,T çi O. 
Dacá o astfel de legáturá exista, sistemul cibernetic industrial con­
sidérât este echilibrabil, cercetarea flexibilitàtü are sens, iar 
legáturá dintre parametri se poate exprima prin relatia:

F(S) = f(T,O) (2.4.)
Functionarea unui astfel de sistem controlabil çi echilibrabil 

revine la regiarea parametrilor T çi O astfel încît sa fie satisfa- 
cute variatüle parametrului de sarcinà S, date de:

F dt dS dt
Aceasta înseamnâ cà variatüle x ale parametrului S vor induce 

variatüle y ale parametrului T çi variatüle z ale parametrului 0 çi 
cá cerinta de flexibilitate a sistemului poate fi exprimatá prin:

F(S+x) = £(T+y, 0+z) (2.6.)
Ecuatia (2.6.) exprima faptul câ sistemul care o satisface este 

flexibil dcoarece îçi modifica în timp parametri! caracteristici de 
structura T,O, pentru a se adapta la variatüle sarcinii S,pâstrînd 
în timp un echilibru al ritmurilor de variatie. Adaptarea în conditi! 
de economicitate cere sistemului cheltuieli minime în timp pentru mo­
dificarea parametrilor T çi 0, ca ráspuns la variatüle sarcinii S. 
Aceasta revine la a anula derivata totalá a functiei f de ráspuns a 
sistemului (T,O) la sarcina S, adica:

§1=0 (2.7.) sau « = gÿ + = 0 (2.8.)

de unde pentru determinaren lui y çi z, retinem:
df • , df •+ = 0 (2.9.)

2.4.2. Sisteme flexibile çi optimale
Un sistem cibernetic industrial echilibrabil çi controlabil 

care ráspunde la relatia (2.8.) poate fi définit ca fiind flexibil 
optimal avind cheltuieli numai pentru adaptarea subsistemelor sale 
tehnice çi organizatoricc la sarcini variabile.

Variatüle sarcinii pot fi considerate atît din punctul de 
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vedere al variatici volumului In timp a unci sarcini caro pàs- 
treazà complexitatca $i diversificarca, cìt din cel al variatici 
complexitàtii ?i diversificàrii In conditine volumului Constant 
sau variabil in timp. In toate cazurile se induc cheltuieli pcntru 
adaptarea sistemului T,0 la variatia sarcinii, ceca ce inseamnà cà 
se acceptà continuu alte cheltuieli de fabricatie, dar conditine 
de echilibru cer ca aceste cheltuieli sà fie astfel limitate incit 
sistemul sä functioneze rentabil.

Pentru rezolvarea ecuatiei (2.9.) observäm cà:
• Of• di•f = 7r-y + T“Z dY az

çi substituind In (2.9.) obtine:
û [ 3f • , <?f *1 37 37Y + ^ZJ Y 3 f •1 • n-V" T-y + 'VZ I Z = 0 az I ay1 dz J

sau : d2f-2 932f a2f
av2 a^^ az2

(2.10.)

(2.12.)0

Relatia (2.8.) reprezintà ecuatia diferentialä a sistemelor 
cibernetico industriale controlabile, echilibrabile çi flexibile 
optimale.

Determinarea relatiilor între variatia parametrului T $i O 
revine la a gasi functia f care verificä ecuatia (2.12.). Pentru 
cazul ecuatiei (2.12.) aceasta revine la a determina functüle g çi 
h, fapt posibil prin reactiile separarli vnriabilelor. Avem:

f(T+y, O+z) = g(y) • h(z) (2.13.)
= g'(y) h(z) = g(y) h* (z) (2.14.)

Od 9

= g"(y) h(z) <^f = g(y) h„(z) (2.15)
y ®z

O2f
= g'(y) • h'(z) (2.16)

introducìnd in (2.12) çi Ìmpàrtind cu g(y) h(z) se obtine
. 2 

g(y)
g' (y) 
(y)

. ? h" (z)zz 
h (z)

ecuatia
(2.17)= 0

care pune in evidenza legatura între variatia y a lui T çi z a lui O 
sub forma unei ecuatii diferentialo ordinare.

2.4.3. Sistemo In dezvoltarc
Pentru cazurilo reale çi pentru intervalo de timp rclativ mici 

se pot considéra dinamici lineare pentru sarcina S çi pentru parame- 
trii T çi O, adicà: x = rçt; y = r t; z = r t; rr, rqi, r_ fiind rit- 
mûri, iar t - timpul ca variabilà în intervalul considérât. Sub­
stituind în (2.17.), aceasta devine:

I ‘ ‘
I A I
| «a emud I
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2 g"(y)4 
g(y)

* J — y yT^yT htzjiO

2 h"(z)r¿ _ 
h(z) (2.18.)

Rezolvàrile in continuare tin seama de particularitàfcile etapei
de dczvoltarc in care se gase§te sistemul. Raportul r^/r^ poate ca- 
racteriza ctapcle: valori mici indicà etape de adaptare prin dezvolta 
rea tchnica accelerata, valori mari insoamnù adaptare prin dezvolta-
rea òrganizatorica. Pentru cazul raportului destul de mic,avem:

§i scparind variabilele se ob^ine:
221<Z> . h^z) fo = _ <qx) (2 21J sau h¿(£) 5o = _ ¿ny) (2t22>) 

g (y) h(z) rT g (y) h(z-) rT 2g (y)

de unde: = K. -=i> lnh(z) = K z + K ' (2.25) ; h(z) = e^ ^(2.24.)

unde: - constanta comuna a variabilelor sepárate; constanta de
integrare.
Rezultá deci cá parametrul O, a cárui varia^ie este z, are ca­

rácter de amortizor al cheltuielilor de dezvoltare a sistemului teh- 
nic pentru adaptare la variaría sarcinii, íntrucit este negativ, 
dupá cun rezultá din (2,22.). Pentru ob^inerea lui g(y),se introduce 
(2.24.) in (2.18) $i se obline:

2 « K.Z.+-IGg (y)r„ + 2rrng*(y) e 0 (2.25.)À XV//
ceea ce indica substituya g(y) = e^ in (2.2p.) obynindu-se:

+ 2rTrQote^ • = 0 (2.26.)

cu rádácinile: K z.*K
« = o ?i «2 = _±2^_U = .¿2 

~ “ I?«--rT T
(2.27.)

iar : g (y) (2.23.)i

Cazul in caro raportul rQ/rT este maro, indica ca adaptaroa 
sistemului sa fie ín special pe soama dezvoltarii parametrului O, 
caracterizind dezvoltarea. In acest caz este important sá determinan! 
relatia exprimata de func^ia h. Prin analogie:

- ZO^Z

h(z) = eje r + g(y) = clí,'i + ^z (2.29.)

Se poate avea ín vedare $i cazul in caro una din func^ii este 
datá. Pentru cazuri rcale se poate considera cunoscuta functia g 
cate apnori descrió influenta parametrului T asupra parametrului O,
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dcoarcce un anumit grad de dezvoltare a subsi storni lui tchnic 9Ì 
tchnologic necesita o dezvoltare adaptata pentru sistemai organiza- 
toric. Se poate presupune, pentru domeniul de propor^ionalitatc ca:

2r0K3yz
rTg(y) = K3y (2.30.) 5i h(z) = cje + c" (2.31.)

Aceasta ìnseamnà cà pentru ipotezele caracterízate prin .anu- 
mite raporturi ale ritmurilor r$ ?i r^, cìt si pentru influenza re­
ciproca aprioric determinata de subsistemele tehnice asupra celor 
organizatoricc, s-au putut determina expresiile pentru func^iile 
g §i h. In aceste cazuri, condi^ia de echilibru (2.4.) capata forma:

F(x) = f(y,z) = g(y) h(z) (2.32.)
Pentru determinarea lui F se tine cont de condirla de econo­

micitate :
82f.sau = 0 sau
$x2

F(x) = ax + b (2.33.)

§i introducìnd in (2.32.) pe F, h §i g se obline de cxemplu pentru 
cazul raportului rQ/rT mie relatia:

ax+b T c^e (2.34.)

unde constantele a,b,c^,C2,K2 se determina din condi^iile 
de timp inicial t=0, sau prin determiniri ale marimilor x,y §i z 
in diferite momento in perioada de dezvoltare a sistemului sau la 
inceputul perioadei de regim stabilizat.

2.5. Proiectarea integrata a obiectivelor industriale
Analiza in baza conceptului de sistem a diferitelor practici 

de proicctare a obiectivelor industriale arata ca acestea se orientea- 
zi spre proiectarea numai a anumitor subsisteme. Daca se aplica o 
metodà de proiectare pentru obiectivele industriale, caracterízate 
prin aceea cà se are in vedere elaborarea unei cantiteli cìt mai 
mari de informaría apriorica pentru realizarea sisteraului, cìt $i 
pentru exploatarea sa, atunci este neccsar si se proiectezc tóate 
subsistemele conform cu modelul din capitolul 2.2., dezvoltindu-sc 
intr-o mare misuri proiectarea subsistemelor de. conduccre strate­
gici, de conduccre operativi, cele informa£ionalc $i a personalului, 
dcoarcce acestea reprezinti potcnt-ialul maxim de adaptare la scena- 
riile ultcrioarc in care va funciona obiectivul industriai.

Subsistemele tchnic §i tchnologic vor trebui, do ascmcnca 
conceputc cu o structuri economie adaptabili, dar aici se va t-ine 
scarna de difercnta dintre floxibilitatea in raport cu sarcinile 
de producale variabile pe termen scurt ?i adaptabilitatea prin in- 
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locuirca uzurii morale, care reprczintà un proces mai lent. Este, 
deci, de ingles cà o mare flexibilitate care implicò costuri mari 
pentru rcalizarea sistemclor tehnic ?i tehnologic nu reprezintà In— 
totdeauna solatia optimalà, deoarece este posibil ca ea sa nu fie 
folosità in perioada de uzurà moralci a tehnicii folosite.

In cadrul Institutului de Proiectàri Tehnologice pentru In­
dustria U?oara a fost introdusà o astfel de metodà de proiectare a 
obiectivelor industriale, denumità "proiectarea integrata”. In acest 
concept, pe lingà sistemai industrial propriu-zis, se are in vedere 
§i proiectarea fazelor cerute de tehnologia sistemelor §i anume de 
activitatea de implementare, activitàtne specifico regimului tran- 
zitoriu de la punerea in functiune pinà la atingerea parametrilor, 
precum 5Ì celor destinate conducerii in prima perioada de functio- 
nare, atunci cind sc completeaza in mod accelerat informatia aprio- 
ricà / 19/.

In conceptul clasic, pentru un obiectiv se dezvoltà proiecta­
rea subsistemului tehnic §i tehnologic, subsisteme pentru care se 
realizeazà 90% din totalul informatiilor sub forma de proiecte de 
executie.

Pentru proiectarea elementelor de constructii, instalatii,uti- 
laje tehnologice de transport §i depozitare, existà metode, date 
statistice ?i o practicà indelungatà.

Subsistemele fortei de muncà, conducerii strategico §i operati­
ve, informational, nu so proiecteaza in concept unitar §i nici in 
extinderea necesarà. In acest fel, prin realizarea obiectivelor se 
creeazà grupàri de demente (mijloace de bazà, materiale, for^à de 
muncà, tehnologii), care sint puse sa functioneze impreunà, dar nu 
sint structural legate prin proiectarea sistemului de rela^ii, ceea 
ce conduce in mod necesar la performance scàzute in functiune.

Parametri! de functionare in timp a sistemului industriai sint 
in mare màsurà determinati de formele de organizare §i metodele de 
conducere care contin in eie insali posibilitatea de a schimba di- 
mensiunea $i structura sistemului fizic §i tehnologic.

In situatia consideratà clasicà, proiectantul - in baza in— 
formatiilor program - preià din domeniul metodolor tehnice $i teh­
nologice $i ordoneazà informatine nocesarc caro permit rcalizarea 
sistemului tehnic $i tehnologic, in timp ce bcneficiarul i?i preia din 
domeniux experimental o parte din informatine privind exploatarea, 
conduccrca $i organizarca de detaliu a sistemului. In conceptul pro- 
iectarii integrate, aceastà relatic se schimba calitativ, proiec- 
tantului revenindu-i sarcina sa studieze ?i domoniile metodelor de
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Fig.2.6. - Proiectarea "clasica" 51 cea “integrati" a obiecti­
velor industriale

D.T.Th. - doneniul tehnic $i tehnolo^ic
DMCO t domcniul netodclor de conducere $i organizare

organizare, conduccre informationalc ?i sà transfere bonoficia- 
rului, sub formà de proicctc, totalul informatiilor tehnicc 5Ì or- 
ganizatorice necesare structuràrii sistemului functionàrii aces- 
tuia (fig.2.6/19 /. In aceastà situarle se observà cà din totalul 
informatiilor furnizate 
sub formà de proiecte 
de executie, cca.90% 
sint destinate activi- 
tàtii "de o singurà 
data" reprezentatà de 
constructia ?i echipa- 
rea olbiectivului in­
dustriai, adicà unei 
perioade relativ scurte 
cea de realizare a in­
vestitici. In acela§i 
timp,pentru perioada 
de exploatare a obiec- 
tivului se asigurà 
doar 10% din informati!.

Proiectarea integrata dezvoltà capitole noi in proiectarea 
obiectivelor industriale, cum ar fi proiectarea organizàrii func- 
tiunilor de structurà: cercetare-dezvoltare, productie, personal, 
proiectarea organizàrii conducerii, proiectarea sistemului infor- 
mational, precum §i proiectarea organizàrii speciale pe perioada 
regimurilor tranzitorii ?i pentru conducerea implementàrii pro- 
iectului. Etapele analizei sarcinii de productie pentru proiec­
tarea integratà a sistemului sint prezentate in fig.2.7.

In Anexa II se prezinta etapele pentru studiul §i implemen- 
tarea sistemului de conducere ?i organizare pentru un obiectiv in­
dustriai .

O comparat-ie a rezultatclor economice alp unor sistemo cu 
date tehnicc §i tehnologice asemànàtoare, aratà cà acestea sint 
diferite in functie de nivclul de organizare ?i metodelc do con­
duccre. Pentru acela$i subsistem tehnic, in conditine unei ace- 
lcia§i sarcini do productie, un rol hotàritor il are calitatea ce- 
lorlalte subsistemo in generai legate de factorul "om".

Cu tóate cà acistà pàrerea cà metodele do organizare,precum 
»1 algoritmi! do comportament ceruti de procos ?i po caro operatomi 
uman trebuie sà-i rcalizcze nu pot fi suficicnt de bine predeter­
minati, conceptul sistcmic $i tehnologia sistcmclor poate permite 
sà se abordozo incà din faza initialà acosté problema prin descri-
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erea activitatilor, nivelelor de performanci, metodelor de selectie, 
instruire çi integrare pentru ficcare operator ìn parte, indiferent 
de specialitatca sau de treapta ierarhici, astfel ìncxt ìncadrarea 
§i functionarea în sistem si se faca cu minimum de perturbati!• 
Aceasta act ivi tatù- necesita melode de descriare çi cuantificare 
a noi interdependente cum ar fi cea dintre forma de organizare ge- 
ncralù çi tipul sarcinii de productif, caractorul de floxibilitatc, 
nivclul de economicitate a sistemului :;i dotarea tchnica, forma de 
organizare ci dczvoltarca sistemului informational, §i áltele.
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2.6. Analiza sarcinii de productic
Analiza sarcinii de productic joacá rolul fundamental ín pro- 

iectarea exploatarea sistemului industrial, íntrucit aceasta re- • 
prezintá legátura cu mediul economic ín care este implcmentat sis- 
temul §i apare ca o cerin^a a sistemului ín raporturile acestuia cu 
mediul. Activitátilor de conducere din sistcmul industrial li so 
pune problema de realizare a acordului íntre cerinte $i posibili- 
táti, iar pentru a putea face aceasta concordante este necesará o 
analizá a sarcinii de product-ic oriéntate spre posibilitáti/ ín 
acela?i timp cu o analiza a posibilitátilor índreptate spre satis- 
facerea cerintelor.

Cu tóate dificultadle care se pun ín a descrie §i cuantifica 
relatiile dintre subsisteme eterogene cu carácter tehnic, uman, or- 
ganizatoric, §i a le transforma íntr-o expresie valoricá, a$a cum 
o cer modélelo econometrice, dezvoltarea acestor modele aduce un 
mare progres ín studiul sistemelor industríale, íntrucit oferá un 
sistem unitar de másurare.

Analiza sarcinii de productic are ca scop obtinerea ?i ordo- 
narea informatülor necesare proiectárii sau exploatárii subsiste- 
melor unui sistem industrial. In conditiile productiei de serie mica 
§i mijlocie, pentru a se putea evidentia parametrii care sá conducá 
la flexibilizarea fabricatiei, analiza sarcinii de productic trebuie 
sá foloseascá metode care sá puná ín evident-á analogiile cuprinse in 
acestea. Concentrarea clementolor sarcinii in grupári analógico 
permite racionalízame tuturor subsistemelor, iar studiul diferite- 
lor abateri de la valorile reprezentative permite determinaren má- 
rimíí floxibilitátii pentru fiecare subsistem ín parte.

Valorificarea ascmánárilor cuprinse ín sarcina de productic se 
face ín raport cu proícctarea pieselor, pregátirea fabricatiei, alé- 
gerea echipamentului, precum ?i determinaren fomei de organizare 
structuralá a productiei. Sarcina de prodúcele trebuie analizatá in 
scopul máririi caracterului de serie, luíndu-se ín considerare únele 
diferente acceptabilc íntre componen tele aceleia.?i grupc, prin de- 
finírca notiunii de serie aparentá.

Analiza sarcinii de productic urmeazá sá se faca in etape 
succcsive, plccíndu-se de la analiza preliminará care aro ca scop de­
terminaren tipului do productic corospunzator sarcinii date. Etapolc 
ulterioaro aprofundoazá analiza prin metodelo studiului asenánárii 
tehnologice care vor permite separaron diferítclor grupo de pióse, 
mafinilor-unelte, $i formelor de organizare corespunzatoarc.

Analiza va trebui sá permita determinaren nivelului de comple- 
xitate a sarcinii de productic, stabilitatca accstcia, precum ?i 
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donenii 1c aptitudinii de cconomicitatc în raport cu sarcina, a dife- 
ritelor sisteme tchnice, organizatoricc.

. Pcntru a putea valorifica ascmiinarilc, este necesar sá se ana 
lizeze mulfinica elementelor sarcinii de producale çi a se másura 
simi 1itudinca existenta íntre exemplarele apnrCinmd unor tipuri 
care prczintá interés pcntru racionalizaren prelucrárii. Caracteris— 
ticilc care defínese proprictáCile comune ale tipurilor se refera, 
în acest caz, la forma constructiva, succcsiunea tehnologicá çi func- 
Cionalitatea clementclor, tipurile creindu-se folosind fiecare din 
aceste criteri!, independent sau combinat.

In fapt, stabilirea óptima a grupelor de piese, care sá per­
mita o cchipare raciónala çi o dotare economica a sistemului tehno- 
logic, revine la a másura similitudinea exemplarelor çi a recunoaçte 
astfel apartenenCa la tipuri çi, în acelaçi timp, extinderea anumi- 
tor tipuri ìn totalul spectrului de fabricatie.

Din punct de vedere inatematic, exemplarele, denumite çi ima- 
gini, pot fi prezentate sub forma vectorialà, printr-un numar de 
semnale n, ìn baza unui cod convenit. Intr-un spaCiu n-dimensional - 
spaCiul imaginilor - fiecàrei imagini ìi va corespunde un punct dé­
finit printr-un vector n-dimensional. Considerìnd acest spaCiu ca 
un spaCiu metric, se poate determina distança dintre douá puñete 
corespunzatoare a unor imagini diferite, ceea ce permite sá fie ex­
primât matematic gradui de similitudine a douá elemente, sá fie deci 
formalizatá notiunea de másurare a similitudinii /20/. Aceastá for­
malizare are o importan^ deosebitá în aplicarea practicá a teoriei 
recunoaçterii automate a tipurilor, deoarece apartenenCa unei imagini 
la un anumit tip poate fi stabilità prin masurarea distanCoi de la 
punctul corespunzàtor imaginii, la un punct ìn spaCiul imaginilor, 
considérât ca étalon al tipului stabilit iniCiul pe baza criteriilor 
de clasificare alese.

Dacá se considerá etalonul E format din vectorul V, iar ima­
ginen M cu vectorul S:

V = [X1'x2'* ’ ' ,xn] (2.35.) S =,x2,...,xnJ T (2.36.)

màsura similitudinii L(S,V) dintre imagine çi étalon poate fi ex- 
primatá prin relafia:

n
MS,V) = (2.37.)

i=l 1 11
Astfel se poate admite cá imagines M aparCine unui anumit tip 

Te, caracteriza! de etalonul E (reprezentat prin vectorul V) , dacá, 
valoarea L nu depaçcçte o anumitá valoarea Lmax admisà prin defi- 
nirea tipului T, între vectorul V çi cei de tip‘s. Ca atare, pentru 
a clasifica inaginea M in tipul E, deci pcntru a fi vaiatila rola-
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Via M (=. T^, este necesará respcctarca conditici:
L(S,V) < L (2.38.)

IlldX •

In cazul cind o imagine M se §tie cá apartine unuia dintre
tipurile Te1, Te2 ,T , avínd etalonul descris 

il ri
V,,V„,...,V , atunci decizia de clasificare a lui 12 n
bazeazà pe alegerea acelui tip pentru care masura

de vectorii
M intr-un tip se 
similitudinii este

minima in comparatie cu celclalte.
Dcfinirea caracterului de serie, plecind de la asemànarea ele- 

mentelor sarcinii de productie, este intr-o strínsá legatura cu mà- 
rimea distante! (abaterea admisa) fata de piesa (píesele) considerata 
etalon pe criterii de freeventà a aparitiei acesteia in spectrul 
de piese. In mod practic, aceasta revine la a stabili criterii de 
clasificare a picselor care sá stea la baza diferitelor sisteme de 
clasificare ?i codificare a elementelor de fabricat. Aceste sisteme 
trebuie sá fie capabile sá facá transparentá sarcinade productie 
din pu rctul de vedere al asemánárii pieselor §i posibilitátii de 
grupare a acestora dupá nevoile prelucrárii.

O trecere in revista a sistemelor de clasificare aratá cá 
acestea au la bazá o serie de criterii principale, cum ar fi destina- 
tia piesei, forma constructiva, procedeul de fabricatie, succesiunea 
operatiilor de fabricatie, precum ?i criterii ajutátoare cu referire 
la material, echiparea cu SDV-uri, precizie, cost §i áltele.

In aplicatü sint distincte douá directii §i anume: cea in 
care se incearcá realizarea unor sisteme de clasificare universale 
(Opitz, Zimmerman, Brish, Vuoso, etc.) §i cea prin care diferitele 
íntreprinderi realizeazá sisteme speciale de clasificare orientate 
pentru satisfacerea necesitátilor de organizare a producaci limitate 
la nivelul íntreprinderii.

Cercetárile autorului au dus la concluzia cá majoritatea sis­
temelor de clasificare utilizate au pus accentui pe descrierea for- 
mei /52/ /^O/ au fost mai mult orientate sprc rationalizarca ac-
tivitátii de proiectare a ma?inilor, decit spre sesizarca acelor 
asemánári care sínt necesare £n organizarea complexa a procesului 
do fabricatie. Aceastá situatie provine din faptul cá principali! 
creatori ai sistemelor de clasificare au fost ìnsiti proiectantü de 
macini, care au íncercat, ín primul rínd, sá ordoneze "istoria" ac- 
tivitátü de proiectare, ín vederea mic^orárii diversi!icàri! tipo- 
dimensionále $i a rationalizárii proprie! munci. O astfel de orien­
tare, chiar dacá unii autori considera cá forma piesei este sufici- 
entá pentru a permite grupári utile organizárii fabricatie! Z52/ /99/ 
s-a dovedit a nu satisface cerintele fabricatie! de serio mica §i 
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mljlocic, la care potendialul de racionalizare se gàse§te in stu- 
diul aprofundat al asemunArilor in cadrul proccsului de fabricaCie, 
astfel íncít sá poatá fi utilizatá o mai bunà tehnicà de lucru, re- 
duse costurilc pentru achizitionarea ma?inilor-unelte ?i a echipàrii 
acestora, reduci timpii de pregAtire, mcheiere §i auxiliad.

Cercetárile autorului aratá cà un sistem universal de clasi­
ficare nu poate satisface orice caz de fabricadle ?i necesita o 
extindere care il face greu utilizabil; ca atare, este necesará o 
alegere sau proicctare a sistemelor de clasificare, £inìnd seama de 
cazul de fabricadle dat, care sá permita satisfacerea acelor parte­
neri ín procesal de produedie, care pot degaja - prin utilizarea 
sistemului - cel mai mare potendial de racionalizare.

In fabricada de serie mica diversificata, principala racio­
nalizare se poate obCine printr-o mai buná adaptare a cerindelor 
sarcinilor de prodúcele la aptitudinea de prelucrare a instáladii- 
lor ?! o mal buná sincronizare in timo a opcraCiilor. Pentru aceste 
cazuri, potenCialul de maxima racionalizare se gaseóte ín domeniul 
fabricadle! propriu-zise §1 el se va pune in valoare mal mult prin 
scurtarea timpilor de trecere, cre^terea gradului de utilizare a 
capacitàdii ?i mic^orarea imobilizárilor cu semifabricatele ín Cir­
cuit, decít prin cconomii aduse ín volumul activitádü de proiec- 
tare sau cel de pregátire a fabricadiei.

Unul 5 i acclami element al sarcinii de produedie, va trebui 
deci clasificat $i descris printr-un sistem, astfel íncít sá ser­
veasca pe acci participandi care contribuie 
priu-zisá a fabricadle! (fig.2.8.). Acestor

a/t>orhc>ponMui Pf.2
L L e" on,; ce aaerts

co borhc;bor>^7 Pi id óoofó 
ff-to CU

Uf p,
C -r • C/rj df

»Ittemelor de

la radionalizarea pró- 
condidii le corespund 
sistemóle de clasifi­
care independente de 
produs oriéntate spre 
descrierea procedeelor 
tehnologice, care per- 
mit punerea ín evidendá 
a felului prelucrárii 
dispozitivelor de prin- 
dere, preciziei de pre­
lucrare a materialului 
?i care condin $i ele­
mente de identificare 
a piesei ín sistemul 
structurii ierarhizate 
a produsului.
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In locul unui sistem de codificare universal, este avantajoasa 
folosirea clasif icíírii paralele, format¿í din sistémelo de numere in­
dependente reprezentínd clasificari orientate dupú criterii ín raport • 
cu necesarul de informadü a diferi£ilor participan^!, §i dezvol- 
tate ín raport cu rolul acestor participandi ín procos. Aceste sis­
teme do numere se pot lega íntre ele prin cifre comutatoare, creindu- 
se pentru ficcare caz un sistem adecvat obiectivelor de radionali- 
zare principale.

Pe baza experimentárii diferitelor sisteme de clasificare, ín 
Anexa nr.III se propune un astfel de sistem elaborat de autor, care 
permite analiza detaliatá a sarcinii de producale orientata spre evi- 
dendierea asemánárilor din procesal de fabricadle.

Pentru analiza sarcinii de producale in faza iniziala, in care 
este necesarà o definire calitativà a acesteia, cáreia sa-i cores- 
pundá un anumit model al sistemului cibernetic industrial, este insa 
necesarà dofinirea unor indicatori de complexitatc si stabilitate 
ai sarcinii, ulterior fiind necesarà gruparea elementelor ín tipuri 
(familii, grupe) pe baza másurárii similitudini! (analogiilor) de­
finita ín raport cu procesal de prelucrare, tehnica de lucru ?i meto- 
dele de organizare, ín faza dimensionárii detaliate a extinderii for- 
melor de organizare structuralá.

Cercetárile arata cá gradui de complexitatc poate fi definit 
in mai multe feluri, plecíndu-se de la numárul de produse sau tipo- 
dimensiuni exprimate prin sortiment, numarul de operati!, durata 
totalá a prelucrarilor sau prin indici, cum ar fi numarul de repere 
pe tona de produs, costui pe tona de produs, etc.

In condif-üle fabricadlo! de serie mica ?i mijlocic, íntrucít 
scopul caracterizar!! complcxitadü este de a exprima analogiile 
cuprinse ín sarcina de produedie, problema revine la a determina, 
de fapt, gradui de diversificare (1^) propriu structurii sarcinii 
do produedie, din^n^ se ama de parametri! care sa permita o exprimare 
cít mai cuprinzàtoarc a acestui indicator. O expresie generali se 
poate serie: 

n 
Zk.c.

td = -f--1-1.
>2 F . K . C . i^l 1 1 1

ín care: - gradui de complexitatc de ordin i; - procent de
elemento distinctc referitor la tipul de complcxitato de ordin i; 
F^ - cocficicnt de repetabilitato a elementelor distinctc referi­
tor la tipul de complexitatc de ordin i.

Pentru cazurile reale esto suficient sa se aibá ín vedere 
parametri!: complexitatea structurii produsclor Dn, complexitatea 
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ln proecdec tehnologlcc Dp, precum ?1 wploxltat« la nivol do ope­
ravi! u . Aceti! parametri se defisse pria reUMU« din Anexa TV. 
in funere de acc5ti parametri, ID va avea forma.

KS'WP4 ------------------
*0 ■ Fs • Ks-Ds+1'p- KP ’ DP+10 ’ ko‘ D0

in caro, facSndu-se substitufiilc fi introducindu-se urmàtoarele
«

notati!:
K=n-m (2.41.); K-^ <2-42-” V°’W (2-43'); K0=3 (2.44.)

cu semnificatiilc: K - constanta de diversificare a intreprinderii; 
K - constanta de diversificare ín structurà; Kp - constanta de 
diversificare in proccdce tehnologice; Kq - constanta de diversi­
ficare la nivel de rcpcr-operatii, se obtine:

n n Ks¿>jKl + KP¿TjKx + Koè°jKz

1D*K ?i S 5^ ?
3 VjX^VjKgWo"^0^

(2.45.)

O astfcl de abordare in analiza sarcinii de producale permite 
o delimitare a tipurilor de producale, in funeri® de valorile pe 
care le are gradui de diversificare a productiei mai dar definita 
dccit prin indicele de specializare a locului de muncà, deoarece 
se au In vedere, in acela§i timp, atit caracteristicile proprii 
sarcinii de producale, cit ?i cerintele de diversificare a proce- 
sului termologie.

Privind factorul de stabilitale, acesta urmeazá a oferi in­
formati! despre variatine complcxitàtii fa£à de o perioadà ante- 
rioarl. Un astfel de indicator poate fi stabilit prin considerarea 
une! perioade anterioarc drept nivel de compararle §i stabilirea 
variatiilor procentuale fata de acest nivel. Un astfel de indicator 
permite avertizarea imediatà asupra schimbàrllor co se cer struc- 
turi! sistenului pentru a se acorda la variarli mari In cazul cìnd 
stabilitatea sarcinii do productie cote mie«.

Numùrul nivelelor de structurà a »arcinll do productie re- 
prczlntà un indicator de maxima importanti; caro permite dezvolta- 
rca metodclor analitico de determinare a «nominaril $1 stabilitati!- 
Intr-o primi etapà, numàrul nivelelor de «tructuri alo produsului 
reprezinti un indicator uuplimonlar do compìoxitalo oforind infor­
mati! asupra modulai de compuner«^ a produnului, componentolor fabrí­
cate In sistem, componentelor cu urmu.ud a fi Aduno din afara sis- 
temului $i asupra activi llor do «««mbl«™ «Itolo.
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Cercetarea cvolu^ici gradului de asemànare în functio de 
nivelele de structura ale produsului la un numàr de 24 produse prin­
cipale fabricate în uzinele studiate, aratà cà pentru produsele de 
tipul maçinilor textile, nivelele de structurà nu depàçesc numârul 
de 5, iar gradui de asemànare al elemcntelor morfologica creçte eu 
cît descompunerea morfologicà a produsului se atînceçte. Intr-adevàr, 
nivelele de structurà superioare formate din ansamble çi subansamble 
au un caracter specializat prin func£iunile lor, în timp ce nivelele 
morfologica inferioare pînà la cel al reperelor îçi pierd caracterul 
funcÇional specializat în raport eu produsul reprezentînd elemente 
de uz general.

Cercetarea stabilitagli structurii diferitelor piese în sar- 
cina de producale pentru cca.14.400 repere a 4 familii de maçini 
textile pe o perioadà de 5 ani, a fost facuta pentru urmàtoarele 
grupe (tabelul nr.4):

- repere obtinute prin açchiere eu forma de rota^ie simetricà;
- repere ob^inute eu forma de rota^ie çi eu elemente nesimetrice; 
- repere ob^inute prin turnare eu 2-4 operagli de açchiere;
- repere ob^inute în principal prin turnarea de precizie;
- repere ob^inute prin deformarea la rece;
- repere ob^inute prin asamblare eu sudurà.
De-a lungul perioadei cercetate, s-a studiat evolu^ia ponderii 

fiecàrei categorii, în paralel cu variarla tipodimensiunilor pro- 
duselor finite. A rezultat cà, în timp ce variarla grupelor de re- 
pere în structura acestora a fost de 10-17%, variarla tipodimensi­
unilor a fost de 140%, adicà de cca.8 ori mai mare. Se poate astfel 
concluziona cà în cazul construcfciilor de maçini, eu cît complexi- 
tatea produsului este mai mare çi func£iunile sale sînt mai specia- 
lizate, eu atît nivelul de maximà asemànare çi stabilitate trebuie 
càutat în nivele morfologico inferioare care prezintà un comporta- 
ment inertial accentuai în raport cu variatine funcjiunilor pro- 
dusclor /io/.

Intr-adcvàr, structura oricàrui produs poate fi descrisà 
printr-o formulà de structurà ireductibilà, care pune în eviden^à 
douà categorii de elemente: piesele çi algoritmi! de combinare 
pentru ficcare nivel de structurà. Plecîndu-se de la un numàr limi­
tât de elemente, sc poate ajungo la un numàr mare de produse eu un 
înalt grad de complexitate, folosindu-se succesiv algoritmi! de 
combinare.

Càutînd nivelul de asemànare çi stabilitate maxim în structura 
sarcini! de producale, se poate observa cà nivelul "elcment fizic"
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al produsului, ca ultim nivel al definirli, individualizat dupá 
functiunea structurii produsului, nu oferá nivelul maxim de asemá- 
nare çi stabilitate.

O cercetare a asemánárii çi stabilitaci! aratá cá çi piesa
X ) poate fi descrisá prin descompunerea sa în "operati! çi conditi!" 

çi cá o astfcl de reprezentare permite o descriere mai apropiatá de 
sarcinile de racionalizare ale procesului de productie, decít cea 
oprindu-se la forma piesei. Analiza gradului de stabilitate a struc­
turii sortimentului de piese conduce la definirea claselor sau gru- 
pelor de piese cu stabilitati diferite, a tehnologiilor çi consu- 
mului de timp necesar, a numárului de maçini çi locurilor de muncá 
manualá. Ca atare, se pot trage concluzii asupra formei de structu- 
rare necesará a procesului de productie, precum çi asupra tipului de 
pregátire constructiv-tehnologicá a fabricatiei.

Aceastá analiza permite comportamente orientate catre standar­
dizare, tipizarea proceselor tehnologice, crearea seriilor aparente 
la care se aplica cu succès prelucrarea de grup.

Urmátoarea etapa a analizei sarcinii de productie se orienteazá 
spre determinarea calitátii çi extinderii formelor structurale. Cali- 
tatea structurii trebuie sá se determine prin "gradui mediu de spe- 
cializare a locurilor de muncá", iar extinderea formei structurale - 
prin numárul total de maçini çi locuri de muncá la un anumit fond de 
timp considérât standard, necesare realizárii sarcinii de productie.

Pentru determinarea gradului de specializare, plecíndu-se de 
la raportul dintre fondul de timp al locului de muncá çi cantitatea 
de obiecte ce trebuie realizatá în acest fond de timp (timp de muncá 
unitar) se pot face rationamente asupra gradului de specializare com- 
parínd acest timp cu tactul de fabricatie. Cínd raportul íntre timpul 
unitar çi tact este mai mare sau égal cu-1, ne aflám în domeniul de 
maximà specializare, în cazul liniilor în flux, cînd productia pre- 
zintá o mare constante la ficcare loe de muncá çi în acelaçi timp 
existá o legáturá constantá între locurile de muncá.

Pentru a pune ínsá în evidentà fenomenul légat de influente 
diversificárii la nivelul locului de muncá ce se resimte în condi­
tine producaci discontinue, se poate considera cá o scará a frec- 
ventelor de trccere, pentru unitatea de timp constantá, oferá infor­
mati! mai directe pentru aprecicrea tipului de fabricatie çi, deci, 
a posibilitátilor extinderii formelor de structura.

x) Prin conditi! se întelege precizia çi necesarul de SDV.
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Fig.2.9. - Rcla*ia dintre caracterul de serio,gradui 
de specializarc çi f^rr.clc structurale de 
organizire a producaci

?p-tipjl do pr ductic; GS-gradul de spcclalizare cx- 
prirjt In "frec/cnta de troccrc"; 1-foma structural^ 
de atelier pc gru;?c le ramini; 2-for“.e structurale de 
11 pu 1 celulclor de fasr.cc^ic de grun; 3-lir.ii transfer 
Korte; 4-lxnil transfer autonate

Pentru cazurilc ccrccta- 
tc, studi indu-se un ninnar de 
276 locuri de muncà,reprezen- 
tative, a rezultat propunerea 
scurii de misura a spcciali- 
zàrii cuprinsà íntre 1 §i 400. 
Valoarea 1 reprezinta indica- 
torul de calitate maxim care 
permite utilizarea formelor ?i 
metodclor de fabricadle de 
inalt randament. Cífrele mari 
reprezinta indici de calitate 
scazu^i/ caracteriza^! prin 
procese discontinue, cu frec- 
venta mare de schimbare, indi­
cele 400 fiind caracteristic 
activitàtilor din atelierele 

de repara^ii (fig.2.9.). Fára ca aceastá scará sá poata reprezenta 
un instrument riguros, utilizarea ei permite studiul asenanárii din 
punct de vedere al calitá^ii sarcinilor de productie §i ca atare 
permite comparares fomelor de organizare $i mijlaocelor utilízate, 
punindu-se £n evidente diferentele care pot defini rezerve.

2.7. "ctodc pentru determinarea aptitudinii sistemului
2.7.1. Determinarea domeniului tehnico-organizatoric prin 

chcltuieli marginale in funejie de marinea seriei
Determinarea aptitudinii unui sistem de fabricatie In raport 

cu o sarcina de producile revine la a stabili domeniul de functio- 
nare economica în raport cu caracteristicile sarcinii de producile.

In cele ce urmeaza se prezintà o metodà de determinare a dome­
niului çi pragului de economicitate pentru diferitele variante de 
structurarc tehnico-organizatorica a sistemului. Plecindu-se de 
la structura chcltuielilor ce intervin in realizarea sarcinilor de 
produciio, pc o perioada de timp, determinarea legaturilor dintre 
màrimea serici çi tipul de fabricaiic, respectiv variante tehnico- 
organizatoricà, se poeto face prin studiul variatici cheltuielilor 
în raport cu màrimea serici. Functia de cheltuieli poate fi exprimata 
în forma generala:

c±
Qi(x) = a±x + r± + — unde: (2.46.)

unde. functia de cncltuicli pentru variante tehnico-organiza­
torica, i ~ indicele variantei tohnico-organizatorice; i=l - produc­
ila de serie mica; 1=2 - producila de serie mare; i=3 - producila 
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de masá; x - márimoa scriei; a^ - cheltuieli direct proporciónale 
cu márimea seriei în varianta i; c^ - echivalentul valoric al uti- 
lajului necesar variante! i calculât în produse (numárul de produse 
care permite recuperarea valorii utilajului); r^ - cheltuieli de 
regio independente de márimea seriei în varianta i.

Cazurile în jurul originii (x mie) conduc la un domeniu ce nu 
are sens pentru organizaren industríala a productici, deoarece nu 
se pot justifica cheltuielile pentru dotare cu mijloace fixe çi pen­
tru reglare. Acest domeniu ar putea fi interprétât ca domeniul pro- 
ductiei manufacturière nedezvoltate în care gradul de înzestrare nu 
depaçeçte nivelul sculelor çi al dispozitivelor simple. Pentru acest 
domeniu se considéra rela^ia:

Qq(x) = aQx + rQ (2.47.)
Intre tóate aceste marimi exista évident rela^Ule: 

aQ>a1>a2>a3 ; CQ<C3<C2<C3 ; rQ<r3<r2<r3 (2.48.)
Qq variazà dupá o dreaptâ, iar eu i^O variazà dupà hipér­

bole cu 2 asimtote.
Cînd marinea seriei creçte, cheltuielile cresc çi ele, tinzînd 

asimtotic catre o dreaptà eu coeficient unghiular, a^ = tgOC^ çi 
care trece la distança r^ de origine pe axa oy.

Derivînd functiile Q^ obCinem: 
ci Qf(x) - a± - (2.49.)
x 

minimum de cheltuieli reprezintà pragul de economicitate, este deci 
solutia ecuatiei: 

(x) =0 sau x. =\/~ (2.50.)1 1 V ai
Domeniul de economicitate al variante! *1" este dat de inter- 

sec^la celor 2 curte succesive §i Q^; pentru i=l se ob^ine 
sistemul:

o0<x> = a0x + r0

c (2.51.)
Qi(x) = Q.x + r. + — 1 1 XX

care rezolvat în condi^ia Qq(x) = Q^, conduce la: 
o----------------------------  ri + Vri + 4ci <an ~ ai )v —  è______ A *______ 1 u_____ 1  t c o \

Pentru i#0,solutia se gàseçte egalînd = Q^ çi se ob£ine: 
/ 2

rl"rl-l+ V +4 (cl-l * cl’
X1--------------------------------2Ïa“ - aj----------------------------- <2-53->
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In final se ob^in domeniilc:
Do = (0,xJ
D1 = (X1'X21
D2 = <x2'x31
D3 = (x3'°°^
Formúlele gii

- domeniul 
- domcniul 
- domcniul 
- domcniul 

site permit

producale! 
producaci 
produciiei 
producaci 

dolimitarca

de 
de 
de 
de 
in

marginale ale domeniilc de economicitate ale

unicate 
serie mica 
serie mare 
masá
functie de cheltuielile 
tuturor variantelor

tehnico-organizatorice (fig.2.10.) .

Fig.2.1O. - Determinares domeniului tehnico-organiza- 
tor ic prin cheltuicli marginale in funere 
de màrimea serici

2.7.2. Studiul aptitudinii de economicitate a variantelor teh- 
nico-organizatoricc in raport cu marinea serici si a 
lotului

Pentru a se putea obline o privire de ansamblu a legàturii 
dintro diferitele variante tehnico-organizatorice posibile §i sar- 
cina de producale, este nccesar sa se poatá descrie domcniile de 
aptitudine ale diferitelor variante tehnico-organizatorice in raport 
cu parametri! care defínese caractorul de serie. Intrucit pentru 
realizaron acelora§i sarcini do producale sint posibile mai multe 
variante tehnico-organizatorice, problema revine la”a descrie apti- 
tudinca de maxima economicitato a fiecàrei variante in raport cu un 
anumit carácter de serie al sarcinii de producalo.

Pentru definiroa caracterului do serie al sarcinii de produc- 
tie se ponto avea in vedere raportul dintro marimea serici ipi numa- 
rul lotur ilor care formcazii seria, iar pentru a studia aptitudinoa 
de economicitate urmeazü sii se piece de la exprcsia care descrie
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cheltuielile totale de fabrica^ie în func^ie de màrimca serici:
CF = CT + CE • j + CA • m (2.54.)

în care: C_ - costurile totale de fabricatie; C_ - partea din cos- r 1
turile totale de fabricatie CF referitoare la procesul de prelu­
crare; CE - cheltuieli pentru echiparea maçinilor; - alte costuri 
pentru obtinerea pieselor în afarà de Cm çi C_.

1 h»
Se are în vedere, în continuare, cà:

C =C -T +C (2.55.); C =C ‘T (2.56.); C =C •t.+C (2.57); m=n-j (2.58 À U * U L. /ï U U Cl
în care: Ct - costui orei de prelucrare la maçini, inclusiv salariul 
direct çi amortismentu1; T - partea din timpul de pregätire cuprins pc
în timpul de lucru al maçinii; T - timpul de pregätire çi încheiere; 
t^ - timpul de bazâ; Cv - costurile de fabricatie care nu se rapor- 
teazâ direct la timpul T (costurile pentru programare, pentru seule Pcregíate, etc.); C costurile necesare pentru realizarea pieselor, 
áltele decît cele legate de t^ ca de ex. pentru utilitàri/ pentru 
întretinerca maçinilor, a sculelor, etc.; m - numàrul total al piese­
lor cuprinse; j - numärul total al loturilor; n - märimea loturilor 
cuprinse în sarcina de productie

Determinarea costurilor pe bucata se face eu relatif :

unde, fàcînd înlocuirea

CT 
m

CE • 
m (2.59.)

— , se obtine:
A

m
CT CE

C. = — + — b m n (2.60.)A
Pentru determinarea relaÇiei necesare studiului domeniului 

cheltuielilor vor fi considerate în continuare comparativ pentru 
variantele studiate, notîndu-se de exemplu eu indexul "0" varianta 
existentà çi eu "1" varianta de comparât. In acest caz, varianta 
de comparât poate înlocui varianta existentà daeà se satisfece ine- 
galitatea: > C^q. Fàcînd înlocuirile în (2.60.) se pot serie
ihegalitàtile:

m^CTl~CT0^ + n^CEl~CE0^ CAO~CA1 (2.61.)

în^CT0~CTl^ + n^EO^El* CA1"CAO (2.62.)
în care inegalitatca (2.61.) este valabilà pentru iar
(2.62.) pentru CA1>CA0.

Dacá se introduc rela^ille:
CT1~CTO = CTO~CT1 , ? . CE1~CEO = CEO~CE1

° CAO“CA1 CA1"CAO ' e CAO"CA1 CA1”CAO (2.64.)

çi se face simplificarea eu C n-Cal, se obline urmàtoarele inegalitd^i:
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n% 
m

m n
4- n (2.66.)

m n
incgalitatea (2.65.) fiind valabilA 
pentru Ca1>ca0, iar pentru numàrul 

in -£+-2=1 m n

pentru i&r (2.66.)
Unità :

(2.67.)

Considcrindu-se un sistem de coordonate rectangulare §1 n
sc
Un
re

punct pc droapta .’’N indicci astfel valorile lui m §i n pentru 
sistemul tchnico-organizatoric nou este echivalent din punct

ca-
de

vedere economic cu cel existent. Cu ajutorul accstei reprezentari 
se descrié domeniul MUD care are sens pentru cazurile de fabricadle
reala, deoarccc n 
raportul dintre m
M(— = 0; i = 0) 

m n

nu peate fi mai mare ca m, §i care descrie prin
§i n diferite tipuri de fabricadle. Astfel, pentru: 
este reprezentat cazul produediei de masa, m $i n

fiind foarte mari; pentru: U(~=0 =1) este reprezentat cazul pro-
ductici unicalc in care m = n = 1; pentru:
tat cazul producale! discontinuc in care

a b

Fig.2.11. - Studiul aptitudinli de cconomlcitate a variantclor tchnico-organi- 
zatoriccin raport cu màriinca serici a lotului.

D(i=0; ~=1) este reprezen- 
este mare §i n este mie. 

Reprezentari!
din fig.2.11.a. li 
corespunde reprezen- 
tarea in spadini
—;C, din fig.2.11.b. 
in care cheltuielile 
sisteraelor sìnt ex-
primate prin suprafe- 
tele Cn §i C. in func- 
die de — si —.Astfel 
dreapta MM separa do- 
meniile de economici-

1^ 
n

m

tate ale sistcmclor. Motoda permite atit detorminarea sistemului 
tchnico-organizatoric cu aptitudinca economica maxima pentru o sar- 
cin¿i de produedic datü $1 caracterízala prin m §1 n, cit §i a tipu- 
rilor de produedio ce pot fi rezolvate economie cu un sistem dat 
carácterizat prin cheltuielile sale. Accasta metoda a fost dezvoltata 
pentru studiul aplicarii prelucrarii de grup in producala de serie 
mica. 1 articiliari tacile utilizarli metodo! do grup crecaza in generai 
dificultad! la aplicarea formulelor pentru detorminarea lotului optim.

O ucrie do metodo aplícate frecvont i.ni propun dolinitaroa 
unui doib niu de economicitato pentru prelucraroa de grup prin compa- 
rarea pentru sarcina de productie data a di fori KUnr ,,^>-4 -^4-^
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0 astici de metodi plcacà de la ipoteza cà limita infcrioarS 
a domeniului o reprezinta tehnologia fabricàrii cu bucata la maci­
nile universale, situarla realà pentru seriile mici çi unicate §i 
care pun problema studierii prelucràrii de grup, iar limita supe- 
rioarà o reprezintà tehnologia de fabricate în serie mare, carac- 
terizatà prin linie cu reglare specials. Metoda îçi bazeazà conclu- 
ziile pe o piesà convenzionala caracterizatà printr-un volum mediu 
de lucru §i un plan conventional de productie (sarcina de productie) 
reprezentìnd suma planurilor de productie ale tuturor pieselor din 
grupà. In tabelul nr.5 se prezinta determinarea domeniului de econo­
micitate pentru prelucrarea de grup prin comparatia costurilor a 3 
variante de fabricate:

TABELUL HR. 5

Nr. 
crt.

Varlantax) 
Costuri V1 V2 V3

1. Salarii $i cheltuieli regie 
pentru muncitor ma^inist 36,2 34 20,8

2. Salarii $i cheltuieli regie 
pentru reglori

— 81/Xg 309/Xs.

3. Proiectare tehnologie 0,8 0/2 2/4

4. Proiectare dispozitive 1,5 2 2,8

5. Costui SDV 7,5 4,8 12,0

6. Costuri pentru realizarea 
sarcinii de producdiexx^ cr45 C2=40+81/Xg C3=38+309/Xs

7. Determinarea lotului 
limita inferioarA C^Cj Xn = 81/5 = 18 buc.

8. Determinarea lotului 
limita superioarà C2=C3 X12 = 228/2 = 114 buc.

x) Vj - fabricadle unlcalA
Vj - fabricadle ¿c qrup 

- fabricadle pe na^ini agregat cu reglaje spcciale

xx) Sarcina de produedie: 6.000 buc. piese píate de tip pírghie

/ hrf * cosi pi Produetto /r»cf^iduo/d
2 Pr^i OC cast ia tenni ¡eyn de

cast pt teff no specie
- Hdtinfco nuntmj respecC* rmv/rnet
a Mutué pi cu ut 2

Fig.2.12.

Pretul de cost s-a calculat in condi­
tine realizàrii aceleia§i sarcini de 
productie cu relatia:

C = A + B/x (2.68.)
In care: C-pretul de cost; A - cheltu- 
ieli constante; B/x - cheltuilei vaia­
bile; x - màrimea lotului.

In fig.2.12. se prezintà grafie 
comparatia preturilor de cost ale celor 
3 variante tehnologice de productie. In 
aceastà diagrams se pot remarca punctele 
A §i B ca puncte critico undo procoscle 
comparate sint cchivalente din punct de 
vedere al pretului de cost.
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2.8. Forme de organizare structuralá in conditine 
de serie raica gi mijlocie

Problema determinàrii formelor de organizare structuralá cele । 
mai potrivitc pentru un caz concret de aplicable, prezintá dificul- 
tàti serioase deoarece relatiile dintre tipul de fabricatie gi forma 
organizatorica sínt complexo, nu au fost descrise prin modele cores— 
punzátoare gi nu s-au fácut progrese in cuantificarea lor. Spre deo- 
sebire de organizaren functiunilor generale ale sistemului, organi­
zaren structuralá se referí la amplasarea reciproca a mijloacelor de 
producale gi a forte! de muncà, astfel incit deplasarea sarcinii de 
productie in procesul de transformare in cadrul sistemelor fizice sa 
se faca In conditi! economice. In acelagi timó, organizaren structu­
ralá influenteazá organizarea funct-ionalá generalá a sistemului, im- 
punind ceriate asupra subsistemelor conducerii operative, fortei de 
muncñ, informational, precum gi asupra unor activitáti ale subsiste- 
mului tehnologic ca cele de transport, depozitare gi intretinere.

Intre caracterul de serie al productiei definii prin gradui de 
specializare gi fórmele de organizare structuralá exista o strinsá 
legatura care se bazeazá pe relatiile ce se produc intre elementele 
microsistcmului "loe do muncá" in procesul de transformare, precum gi 
pe relatiile dintre diferite locuri de muncá in cadrul sistemului dat.

Din analiza, in raport cu sarcina de productie, a relatülor 
reciproco in amplasarea locurilor in care se produc transformar!, 
reies concluzii importante privind legatura dintre organizarea struc­
turalá gi caracterul sarcinii de productie. O astfel de analiza per­
mite definirea urmátoarelor posibilitáti: amplasarea neorientatá, 
amplasarea orientata dupa procedec si amplasarea orientata dupa obiect 

Cind fabricatia necesita mai multe locuri de transformare care 
se pot grupa dupa identitàte sau asemánarea lucrarli efectúate, apare 
structura orientata dupa procedce, Aceastá structurá are la baza 
principini naturii lucrárilor" gi se caracterizeazá prin grupo de 
locuri de transformare care au acoeagi naturá. O astfel de grupare se 
numcgte atelier. Trcbuie subliniat faptul cá not-iunea de atelier cu- 
prinde §i alte determinári gi de aceea folosirea pentru a defini o 
amplasaro in spatiu trcbuie fácutá cu prudent-á.

Pormele de structurá orientate dupa procedec sínt cele mai ras- 
píndite, ín íntreprinderile constructoarc de magini existínd o divi- 
ziune uzualá a fabricatiei ín ateliore de gtantare, prelucraro prin 
agehiere, tratamente termico, acoperiri gi chiar ín cadrul acestor 
ateliore, grupínd anumito tipuri de magini (strunguri, freze,rabotezc)
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0 altá posibilítate de amplasare spatialá este cea orientata 
spre obiectul fabricatiei §i caracterízate prin faptul cá locurile 
de transformare sínt amplasate consccutiv ?i intr-o ordine care sá 
pexrmitá succesiunea operatiilor necesare realizárii sarcinii de pro- 
ductic date. 0 astfel de organizare structuralá se nume§te "orientata 
dupá obiect sau dupá sarciná".

O legáturá íntre caracterul de serie, gradui de specializare 
§i tipul formelor structurale, a fost prezentatá £n fig.2.9.

Daca forma orientata pe procedeu satisface cerin^ele producale! 
de unicate §i serie foarte mica, iar fórmele avansate de organizare 
pe obiect de tipul liniilor transfer satisfac producala de masa, do- 
meniul seriilor mici §i mijlocii este satisfacut simultan de combi- 
na£ii ale formelor structurale in care, in raport cu gradui de spe­
cializare, se pune accentui mai mare pe caracterul "procedeu" sau 
caracterul "obiect". Cercetárile autorului au condus la concluzia 
cá pentru acest domeniu este necesará studierea mai atenta a formelor 
de organizare considerate intermediare, care se caracterizeazá prin 
proprietàri aparte structurii spaziale §i functionale specifice care 
sá ráspundá cerintelor de flexibilitate, ín raport cu caracterul mie 
al specializárii din acest domeniu.

Fórmele de fabricadle orientate pe obiect sínt superioare celor 
orientate pe procedeu, deoarece necesita cheltuieli mai mici in ex- 
ploatarea sistemului ca urmare a vitezei mai mari de scurgere a 
pieselor prin sistemul de fabricadle, ori de cite ori sínt posibile 
de sesizat §i organizat fluxuri continue bazate pe asemánarea avan- 
satá tehnologicá a pieselor. In aceste cazuri cheltuielile ocazio­
nate de imobilizarea semifabricatelor §i de transportul 5 i depozi- 
tarea accstora sínt mai mici §i existá condidü ca indicii de utili­
zare a ma$inilor-unelte sá creascá datoritá timpilor de pregátire- 
íncheiere comparativ mai mici.

In cazurile reale, analiza caracterului de serie al sarcinii 
de productie aratá cá forme ale fabricatiei unicale, de serie mica 
sau mijlocie, se íntilnesc in aceea$i unitate §i cá raportul dintre 
aceste forme evolueazá ín funedie de structura sarcinilor de producale. 
Stabilirea formelor de organizare structuralá necesitá punerea ín 
eviden^á a asemánárilor cuprinse ín structura sarcinii de producale, 
ín special cele ce se referá la succesiunea operadülor, caracterul 
común al echipamcntelor, caractcristicile majinilor-unclte §i dura­
tele operadülor. Pentru aceasta, analiza sarcinii de produedie din 
punctul de vedere al modului cum se realizeazá ciclul de operati! 
al pieselor pune ín evidente trei tipuri de piese: píese cu ciclul 
de fabricatie realizat pe o singurá malina; piese cu o operadle
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comuna; píese cu carácter multioperadíonal común. In Anexa V se 
prezinta legatura dintre acosté cazuri fórmele structurale de or­
ganizare a producaci.

2.8.1. Forma structurais de "atelier"
Pentru grupele de píese cu ciclu de producale incheiat pe acoeaç 

maçinu,în únelo cazuri pentru cele cu operadle tehnologic¿x comuna, 
forma structurais de organizare este cea orientata dupS procedeu, 
macinile individualo fiind grupate ín ateliore çi sectil. In acoastá 
formS de organizare , flexibilitatea se obline prin caracterul echi- 
parii çi caracteristicilo maçinilor-unelte. O echipare flexibilá se 
obtine prin dispozitivele de grup sau dispozitivele obdinute din ele­
mente modulato.

In ceca ce priveçte cre.çterea flexibilitat-ii maçinilor-unelte, 
pentru acosté cazuri se dczvolta maçini agrégat orientate spre pro­
dus care permit sebimbarea rapida a reglajelor pentru noi sarcini de 
producale. In aceasta forma de organizare pòt exista, în raport eu 
caracterul serici si gradui de complexitate al piesei, atît maçini- 
unelte universale, maçini specializate, cît çi centro de prelucrare, 
asístate de diferídi robodi de manipulare çi transport.

Analiza cheltuielilor de funcionare pentru aceasta organizare 
structurale, arata ca acestea sînt influenzate de perturbadme dato­
rate imobilizarii materialelor ca urmare a circuitelor lungi de trans­
port, rStacirilor çi rebuturilor. Reducerca acestor perturbad-ii revine 
la a optimizii legatura piesa-maçina çi masinS-maçina ■ si a studia o. 
grupare a naçinilor în raport eu frecvenÿa acestor legatari.

Luarea în considerare a unei ordini de referindS în amplasare, 
tinîndu-sc scarna de o priorizare dupa intensitatea legaturilor, per­
mite reducerea cheltuiclilor generale de funedionare ca urmare a re­
ducerii cheltuielilor pentru deplasarea çi manipularea pieselor.

0 metoda de amplasarc a utilajelor bazatS pe aceste principii 
porneçte do la studierea necesitadilor de prelucrare a tuturor repe- 
rolor ce trebuie fabrícate çi a caracteristieilor utilajelor care 
concern la fabricaren lor. Rezultatul studiului trebuie sa fie o 
matrice care sS puna în evidenda ce repere trec pe la fiecare utilaj 
în parto. Astici, dacS notam cu UirU9,...,U utilajele çi eu R.,^, 
’ • •reperele, atunci matricca va fi 1 la interseedia reperului 

eu utilajul (K, dacS repcrul respcctiv trece în timpul fabrica- 
tici pe la utilajul Uj. In final, va rezulta matricca booleana E 
(fig.2.13.a.).
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Uf Ui Ul... . Un

9f 9 9 9 0

9» ~9

93 9 9~J61^9 0

9 9 9 9

9m 0 9 9—^9

3 2 ♦ 2

Uf Ut U1

91 7 9 t—lL-*7
0 19 0

93 9 0

9* 0 a ^9

1 3 0 5

! 33 * 0

a- b.
Fig.2.13.

Prin aceca^i ma­
trice se determinacele 
asemenea, toate repe- « 
rele care sint prelu­
crate la acclami uti- 
laj, precum §i numa- 
rul total al verigilor 
fiecàrui utilaj.

Dacà considerare
legátura dintre douá utilaje caracterizatá prin aceea cá un reper 
anume suferá cite o operable la fiecare din cele douá utilaje, cunlul 
acestor utilaje se nume§te verigá, §i numárul total al verigilor se 
poate determina pe matricea E^. Obtinerea amplasareentului se face 
prin amplasarea céntrala a utilajelor cu cel mai reare numár de ve- 
rigi §i de repere. La o distantá oarecare se a?eazá urmátorul utilaj 
cu cel mai mare numár de verigi ?i de repere. Se obtine, astfel, o 
retea triunghiulará, in virfurile cáreia se aflá utilajele.

Prin amplasarea concentraba in jurul unui utilaj a tuturor 
celor care realizeazá cel mai mare numár de legáturi cu acesta, se 
obtine o minimizare a circuitelor pieselor intre ma§ini, precum §i 
prin aceea cá ofera o regula de amplaaare care poate fi algoritmizatá.

Metoda nu tiner ínsá, cont de forma §i caracterul foarte dife- 
rit al reperelor, nu rezolv¿l cazul cínd sint mai multe utilaje de 
acela§i fel, nu clarificá pozitia utilajului central de la care se 
perneóte amplasarea §i nu leagá modul de amplasare cu celelalte 
puñete esentiale ale suprafetei in care se face amplasarea, cure sint 
depozitele de materii prime §i materiale, depozitele de produse fi­
nite, magaziile de SDV, puñete de alimentare cu utilitáti ?i áltele. 
Metoda poate fi ímbunátátitá, considerindu-se depozitele ca "utilaje" 
care realizeazá §i alte legáturi (verigi) $i cu acela?i rationament 
sá se amplaseze iTngá depozit utilajul cu numárul maxim de verigi cu 
acesta, §.a.m.d.

O altá ímbunátátire ar fi aceea sá se renunte la caracterul 
boolean al matricii, fapt care nu modificá algoritmul ?i permite 
raportarca tot la o unitate de timp (timpul In care este necesar a 
se realiza sarcina de productie) ?i sá inscrie la intersectia utila­
jului U cu repcrul R, nu 0 §i 1, ci numárul total de repere ce tree 
prin utilajul respectiv. In acest caz criteriul amplasárii are mai 
multá acurctcte §i repartizeazá mai judicios rezultatole (fig.2.13.b.). 
Matricea ar fi fost boolcaná, ar fi fost maxim (patru de 1), pe 
cínd acum U2 este maxim, ceea ce este mai aproapc de realitato.
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2.8.2. Forma de organizare ín flux .7. i flcxibilitatua fabri- 
cayiei

’ Fórmele de organizare superioará a producaci de tip pe obiect 
pot fi aplícate cínd caracterul de serie al producale! permite intro— 
duccrea organizérii fabricatiei ín flux.

Studiul asemanérii pieselor, dirijat cétre evidentierea enalo— 
giilor succcsiunii tchnologice, permite grupéri mai mari de píese 
asemanétoare ducínd la cre?terea caracterului de serie a fabricatiei.

Diversificarca se manifesta §i ín cazul fabricatiei ín flux, ín 
special pentru faptul cé este necesará prelucrarea simultana a setu- 
rilor de píese diferite pentru a se obtine seturi de produse diferí- 
te, sau esto necesar sa se schimbe des lotul de píese pentru a se 
obtine loturi succesive de produse diferite.

Problema rationalizárii organizárii fabricatiei ín flux pentru 
cazul productiei de serie mica $i mijlocie cu grad mare de diversi­
ficare revine la a organiza linii tehnologice cu o flexibilitate 
mariti care sa permita, pe de o parte, asigurarea continuitátii ge­
nerale a procesului, iar pe de alta schimbarea, cu perturbati! mi­
nime, a pieselor in fabricatie in limitele aptitudinii liniei res­
pective. Acestui tip de fabricatie ín flux ii corespunde ca forma 
structuralà de organizare categoria liniilor multi-obiect sau pàli­
valente, care permite fabricatia simultana a pieselor asemànatoare 
tehnologic ?i prczinta flexibilitatea in raport cu schimbarea sar- 
cinii de productie. Astfel, necesitatea de a crea flexibilitate in 
sistemai de fabricatie, prin transformarea structurilor functionale 
in structuri pe obiect, conduce in mod practic la dezvoltarea dife- 
ritelor forme de organizare in flux a fabricatiei.

Ccrcetàrile orientate spre rationalizarea fabricatiei de serie 
micà 5Ì mijlocie cauté sa determino analogia la nivelele de struc- 
turá a sarcinii de productie ?i/sau a activitatilor §i dezvolté 
metodo care permit mérirea caractcrului de serie a fabricatiei, 
cre?tcrea gradului de specializare §i deplasarea formelor de orga­
nizare dinspre structurile functionale spre cele pe obioct.

Studiul analogiilor succesiunilor, respectiv al secventelor 
in care fluxul de materiale se transformé in produse finite permite 
dezvoltarea motodolor insali a organizzarli liniilor de fabricatie, 
lar caracterul serici, tipul produsului $i gradui do dezvoltare a 
tehnicii permit diferentierea liniilor do fabricatie dupa criteri! 
orientate spre gradui de articulare a operatiilor, gradui de auto­
matizare a procesului de prolucrare -.1 comanda a fluxului, caracte­
rul de ritmicitate a lucrarli produselor, precum §i aptitudinea de
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fIcxibilitate în sensul prclucrárii simultané a unor produse di- 
ferite.

Pentru a sistematiza fórmele de organizare în flux eu flexi- 
bilitate máritá este necesarà elaborarea unui sistem de clasificare 
bazat pe criterii care, descriind procesul de producale, sa permit^ 
punerea în évident^ a tipurilor de linii multiobiect çi domeniile 
de aplicabilitate ale acestora (fig.2.14.). Un astfel de sistem
poate foiosi urmàtoarele criterii

Fig.2.14. - Clasificarea liniilor multiobiect 
folosind un sistem de criterii 
ierarhizate

principale: forma structurale! a 
procesului; procedeul de trans­
formare principal; criteriul de 
timp; gradui de specializare; 
flexibilitatea; concentrarea 
operatiilor; reglajul.

Crearca gamei complexe de 
tipuri ale liniilor în flux, 
care sá ráspundá sarcinilor de 
producale-, necesita ca únele 
criterii principale sa fie re- 
prezentate prin criterii supli- 
mentare. Astfel, criteriul prin­
cipal "ritm" necesita luarea în 
considerable a criteriilor su- 
plimcntare "ritm liber" - "ritm 
impus", precum çi "ritm continuu" 
çi "ritm intermitent". 0 situarle 
similarà trebuie avuta în vedere 
çi la criteriul "gradui de specia­
lizare" .

Pentru nivelul criteriului 
de fIcxibilitate se observa cà se obtin diviziuni numai în cadrul 
liniilor selecciónate prin criteriul productiei de serie.

Plecînd de la aceastá clasificare se pot caracteriza fórmele 
de organizare a producale! în flux, în funct-ie de urmatorii para­
metri: parametri privind organiaarca în flux a producaci; parametri 
privind for£a de muncA; parametri privind echipamentele; parametri 
privind maçina-unealta; parametri privind semifabricatele. Princi- 
palele mirimi ce caractcrizcazA organizarea producaci în acest 
sistem de parametri sînt:

a) Parametri privind organizarea în flux a producaci: R-rit- 
mul; - norma Je timp pe opérât le; N ” numdrul de locuri de munca; 
O - numArul de operat-ü; G = II/O - grad de concentrare exprimât c
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prin raportul dintre nuinìrul do locuri de muncA çi numarul de ope­
rali; k = ~ cocficicntul de sincronizare a fluxului;
v = M /R.M - coeficientul de ritmicitate, p T* •b) Parametri privind forta de muncà: calificarea foraci de

= T /T — randamentul de utilizare al timpului op Meste timpul operativ çi T durata reglementara a
nuncá; y*.
unde T op
rnunc^ ; H = M/E - norma de deservire, unde M este numarul 
çi E - numarul de executant!.

c) Refcritor la parametri privind echipamentcle, se 

de lucru 
zilei de 
de maçini

vor avea
în vedere numárul de seule, calitatea sculelor, pozi^ia de regia 
re a sculelor, posibilitatca de prelucrare sinultanà a mai multor 
produsc, universalitàtea sculelor.

d) Parametri! nafinilor-uneltc, care pot influenza forma de 
organizare, sìnt: rcginul tehnologic; gradui de automatizare;
Y = T, randamentul de folosire a utilajclor, unde T- este
timpul de functi^nare utilà a utilajclor, iar - timpul dispo- 
nibil de folosire; posibilitatile de rcglaj; gradui de specializare 
a majinii-unelte.

e) Parametri! legaci de senifabricate se refera in special 
la: forma, dimensiunile çi greutatea; naterialul; màrimea stocu- 
rilor necesare pentru continuarea operatici pe linie, exprimatà in 
unitati unitare sau valorice; modul de deplasare a senifabricatelor, 
bucati cu Lucati in loturi sau in loturi çi bucati; mijloace de trans­
port foiosite pentru transportai senifabricatelor de la o operatic 
la alta.

Liniile prolucrarii de grup ìn flux discontinua nono-obiect, 
prevazute ca cite un loe de nunca pentru ficcare operatie, se carac- 
terizeaza prin aceea ca executantii, in vederea folosirii cìt mai 
bune a lor, se deplascaza de la o maçina la alta, în schimb maçinile 
sìnt utilizate ineficicnt çi cresc malt stocurile interoperatii. 
Forma de organizare are avantajul ca permite mieçorarea cheltuie- 
lilor legate de schimbarea reglajalai.

Liniile de prclacrarc ìn grup discontinae nono-obiect cu rnai 
multe operati! la un loc de manca, permit muncitorului sa lucreze 
la o singara inaçini gradui de ocupare al muncitorului fiind suficient 
de mare, gradui de sincronizare al operatülor este relativ redus, 
ca çi cocficicntul de ritmicitate. Muncitorul trebuie sa aibá o 

picare inulta sprc a putea exécuta mai multe operati! pe uti— 
laje - caro sìnt mai pufin specializate. In aceasta forma de orga­
nizare, randamentul utilajclor este mai ridicat decit in cazul 
precedent. Dimensiunilc stocurilor scad prin faptul ca sarcina de 
productic se prclucrcazA in loturi.
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Sînt necesarc mai putine maçini-unelte decît în cazul prece­
dent, în schimb ordonarea fluxului de materiale este legata de evi- 
tarea sau limitarea numàrului de operagli care necesitá "întoarceri". . 
Lucrul în loturi, în acest caz, conduce la reducerea timpului nece- 
sar pentru regiarea maçinilor-unelte çi asigura apropierea uniformi- 
tâtii producaci, mieçorarea timpului de fabricadle çi reducerea 
pretului de cost. Modélele prezentate pînà în prezent sînt aplícate 
în mod special pentru activitàtile de prelucrare.

Liniile de prelucrare în grup continue multi-obiect încearcà 
sà elimine dezavantajele liniilor mono-obiect, întrucît necesitá un 
numàr de locuri de muncà mai redus decît în cazul unor linii mono- 
obiect. Pentru tóate produsele se foloseçte acelaçi traseu tehnologic, 
echipamente çi categorie de calificare, se utilizeazá o specializare 
mai redusa a locurilor de muncâ, o încàrcare mai buná pe timp lung, 
un randament mai ridicat. Se obline, astfel, o creçtere a gradului 
de ritmicitate çi sincronizare a proceselor, precum çi reducerea 
stationàrilor la locul de muncà.

Liniile de prelucrare în grup discontinue multi-obiect eu 
schimbarea reglajului: la acest tip de linie în flux nu exista nici 
un reper care sà sufere prelucrarea la tóate locurile de muncà sta­
bilite. Intrucît rezultà cà únele utilaje stationeazà pe intervale 
diferite de timp, încàrcarea liniei se face cu repere din afará 
pentru anumite operatü. Faptul cá liniile multi-obiect ín flux 
discontinue au succesiunea obiectelor pe locuri çi pe grupe, permit 
pe de o parte amplasarea utilajului ín ordinea operatiüor, iar pe de 
alta lucrul pe loturi, concomitent, la diferite repere pe diferite 
maçini-unelte.

Liniile de prelucrare în flux discontinue multi-obiect farà 
schimbarea rcglajului constituie varianta cea mai eficientá a liniilor 
multi-obiect ín sectiile prelucrátoare la fabricatia de serie micà, 
avínd o maximl flexibilitate ín exploatarc. In acest caz, trebuie 
si se asigure maçini-unelte astfel echipate, încît sá nu necesite 
sdhimbarea reglajului, concomitent cu prelucrarea diferitelor repere, 
fie succesiv, fie ín paralel.

Prelucrarea pieselor poate fi fàcutà ín loturi pînà la o bucatà, 
permitînd executarea succesivà a unor operati! identico la diferite 
piese cu o singurl schemi de reglare folositá incomplet.

Se utilizeazá dispozitive de grup cu reglare permanenti çi 
se recomandi uni Cicatea la maximum a pieselor çi olementelor lor çi 
crearca unox dispozitive çi scherno de reglaj speciale.
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Utilizarca accstei metodo conduce la cre^tcrca productivitàtil 
muncii datorita eliminarli schimbàrilor de rcglaj §i a reducerii tim- 
pilor auxiliari, la posibilitatea polideservirii, la elasticitatea 
§i adaptabilitatea productiei legatà de stabilirea succesiunii de 
Entrare in fabrica^ic a diverselor repcrc, reducerca necesarului de 
echi partente $1 sculc, ÌmbunàtiHirea folosirii suprafetelor, simpli- 
ficarca pianificarli calendaristice §i reducerea pretului de cost.

Liniilc de grup in flux multi-obiect se folosesc in cadrul pro- 
ductici de serie mica §i mijlocie atit pentru operatine de prelucra­
re, cit ?i pentru cele de montaj, constructia §i organizarea lor con­
creta depinzind in mare misura de caracteristicile produsului, natura 
operatiilor §i volumul productiei.

Cercctàrile autorului in domeniul flexibilizàrii acestor linii 
au condus la realizarea liniilor de tip AC-42 §i AC-50 folosite in 
asamblarc, fio in industria de aparate, fie in fabricatia bunurilor 
de consum /13/ /21/. Aceste linii se caracterizeazà prin faptul cà

Intre posturi a semifabricatelor care se 
(fig.2.15.). Liniile sint asistate de p

sectiuneoa-g 
LM6 . LM7

sint asistate de un conveior cu banda raetalicà care nu joacà rolul 
de regulator al vitezei productiei, ci numai de element de transfer 

iseazà containerizat 
de comanda centrale, 
care realizeazà co­
manda indexatà in post 
a containerelor pe baza 
informatiilor provenite 
din succesiunea necesa- 
rà a operat-iilor pe de 
o parte, cit ?i pe baza 
informatiilor asupra 
incàrcàrii fiecàrui loc 
de muncà,pe de alta part 

Pentru asigurarea 
continuitàtii activitàti 
la fiecare loc de muncà, 
acestea sint prevàzute 
cu ministoruri,precum $i 
cu posibilitatea de scur 

circuì tare a ramurii superioarc $i infcrioarc a convciorului, astfel 
Incit produscle pot circula intre posturi in containcre farà ca aceste 
sà se incruci7.cz«■ sau sa so Mochezc in post.

un -item de elevatoare transbordcazà automat containcrelc ro- 
un Posb pe ramura infcrioara, unde, parcurgind cìrcuiLul 

pot ajunge din nou in postul initial adresat, intr-un timp in 
care acesta s—a ellberat.

Fiq.2.1S. - Linia multici.iect AG-C42
l-»toc containcre seni fabricate ; 2-pupitru hnsare; 3-tablou sem- 
nallzure staile nicrustocuri; 4 - transportar cu iandà; 5-plan cobo- 
rire; 6-1ransportor elevator; 7-d 1 s|>oz 11iv manipulare containcre; 
«-transportm evacuare preluse finite; 9-loc de muncù ; 10-elovatòrj
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Semnalizarea microstocului la pupitrul centrai se realizcazá 
automat printr-un sistem de contacte. Punctul central este, de ase- 
menea, asistat cu un stoc tampon de semifabricate containerizate 
care se lanseazá pe másura realizàrii programului de fabricadle. 
Sistcmul este prevázut cu dispozitive de manipulare a containerelor 
la punctul de comandi ?i la posturi, de un sistem de indexare bazat 
pe parametrul "distanza la post" sau "inàltime de post", precura ?i 
de un tablou de seranalizare óptica, a situatici microstocurilor la 
ficcare post. Introducerea acestor linii polivalente a condus la 
cre§terea productivitàtii cu 8-22%.

In fabricadle se pune problema optiraizarii exploatàrii liniilor 
flexibile multi-obiect. Aceste linii folosesc utilaje specializate 
cu grad crescut de mecanizare ?i automatizare, obiectivele de opti­
mizare trebuie sa cuprinda atit scurtarea timpilor de trecere, cit 
§i miniraizarea cheltuielilor de a^teptare, ceca ce permite noi abor- 
dàri ale probleraei optiraizarii.

Pentru elaborarea unei metode de structurare optimela a acestor 
linii, cercetarile autorului au condus la concluzia ca se pot accepta 
urraatoarele restricdii ca reprezentìnd, in raod suficient, cazurile 
reale de fabricadle: tóate operadiile se executa simultan; linia 
este parcursà de repere diferite, dar care au tirapi egali pe ope­
radii; macinile §i muncitorii care le deservesc sint specializadi 
in scnsul ca executa nunai o singura operadie a procesului tehno- 
logic sau un grup de operati!; producala realizatá este o productie 
de serie.

Luarea in considerare simultan a obiectivelor: scurtarea tin- 
pilor de trccere §i miniraizarea cheltuielilor de a£teptarc, se poate 
face prin introducerea conceptului "valoarea a operatici C". 
Dacá t^ este timpul necesar operatici i, a^ amortisraentul macinìi 
in unitatca de tirap, iar s^ oste salariul pentru deservirea macini! 
pe unitatoa de tirap, atunci avem relatia:

Vi = 4^1 + Gi} (2.69.)
Dacá dintr-un motiv oarecare, ma$ina care executa opcratia 1 

a§teapta rainute intr-un schimb, atunci Harinea:
P = 2 A.C. (2.70.)

i 1
másoará picrderile totale in lei, produse de a^.teptàri, unde C^=a^+s^ 
este márinca nuraitá "coeficient de valoare* al oneratici i.

Linia va fi optim organizatá dacá marinea P oste minima pentru 
cantitatea X de produse efectúate pe linie £ntr-un schirab, adica 
pentru o anumitd incarcero a liniei. Máriraea P oste o functie de 
Incarcero a liniei, optimizaren revenind la deteriainaroa rainimclor 
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funetfoi r ‘ P(X). Pentru o încàrcaro data a Unici est^ncccsar 
un nunài teorctic fix de maçini pentru ficcare opera tic in parte. 
Accst numar teorctic poate fi întreg sau fractionat. Cum într-o 
linic nu poate lucra dccît un numàr întreg de maçini, rezultà cà în 
linfe lucreaza mai multe macini dccît sînt teorctic neccsarc.
Accatta parte fractionaru care întrcgeçtc numàrul de maçini çi, 
respectiv, niuaarul de muncitori, produce pierderi proportioaale eu 
coeficicntul de valoare.

Pentru a defini çi studia relatiüc pe linie, se introduc 
urmàtoarclc notati! : ’d - numàrul total de operatü ale procesului 
tehnologic; ti - timpul nccesar operatici, l<:i<N; - durata în
minute a unni schimb; X - încarcarca liniei în repere pe schimb; 
r.r - numàrul teorctic de maçini necesarc pentru operarla i; IL - 
pri^ul nunùr întreg mai mare ca m^ ; e^ - complementul întreg al 
lui adicà cea mai mica valoare care, adunata la nu , dà un 
numàr întreg; - pierderea generata de açteptàrile din sistem, 
în unitatca de tinp.

Intre aceste marini exista urraàtoarele relatif:
t. X t. X N

"1 ■ ± (2-7l) ; -i- + el <2’72>' Pu ■ gCiei (2.73.)

Se vede cà m^ depinde de Xt deci çi complementul acestuia e^ 
depinde de X, de unde rezultà, conform relatiilor (2.73.) çi 
(2.74.) cà P depinde de X. Açadar, optimizarea unui sistem în 
linic multi-obiect se poate reduce la aflarca minimelor functiei:

NP-Puï> (274) (X) = e (X)
i=l 1 1 (2.75)

Forma functiilor e^ - e^(x) complica studierea funct-iei 
P = PU). in literatura germana de specialitate, care ín ultimul 
timp se ocupa de sistémele £n linic (W5,W6), func£ia P se poate 
ínlocui cu functia:

2-1
h(X) = -i--------  100 (2.76)

2Z (m .+e.)
i x 1

numit grad de încàrcarc. Dificultàÿile
douà care apar în studiul celor

fanetii sìnt generate de acolcaçi marini speciale c.
De ascincnea, în (u

diul 
prin

matenat ic 
puñete po

5'^6^ se aratà cà se poate renunta la stu-

num çi mini man
un anumit interval dupà care se citeçte direct maxi-

ÎM, f ... r‘'latlV functiei g«). Punctilio h(X) 5i P(X) sìnt 
une. 1 discontinue, de unde rezultà cd aproximaren unel fuentii
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prin graficul construit prin puñete nu mai este valabilà. De obser­
vât cá maximum absolut al funcCiei h este 100% çi se atinge în cazul 
cînd e^=0, iar minimum absolut al funcCiei P(X) se atinge în acelaçi 
caz. Rezultá cá, în acest caz izolat, optimizarea sistemului prin 
cele doua funcCii este aceeaçi. Chiar dacá, întîmplàtor maximum 
absolut al funcCiei h(X) se aflá în intervalul pc care se constru- 
ieçte graficul,desimea punctelor de discontinuitate çi salturile 
mari ale funcCiei fac ca graficul sa nu poatá da nici mácar o ima­
gine aproximativà a variaCiei funcCiei. Din acest motiv se préféra 
funcCia P = P(X) care poate másura direct pierderile generate de 
açteptàri. Cu ajutorul funcCiei P = P(X) se descriu cheltuielile 
pentru amortizar! çi salarii, iar prin minimizare se obCine reduce- 
rea preCului de cost al funcCionârii liniei.

Dacá funcCia f(X) = (X) ataçeazâ fiecárui numár X partea sa 
fraccionará, atunqi: cînd X este întreg, (X) = 0; cînd X este 
fraccionar çi variazà pînà la întregul urmàtor, funcCia (X) creçte 
liniar píná la valoarea 1; cînd X a ajuns la întregul urmàtor, 
valoarea funcCiei scade brusc la zéro. Rezultá cá tóate numerele 
întregi sînt puñete de discontinuitate ale funcCiei f(X) = (X) çi 
în aceste puñete salturile funcCiei sînt égalé cu 1.

Exprimàm complementul întreg al unui numàr prin relaCia: 
t±X

e. (X) = 1 - (2.77)

Introducînd în relaCia (2.75) se obCine:
N N t, X

(2.78)
k=l k=l

Rezultá cá funcCia P = P(X) are tôt atîtea
tvx tinuitate cîte au funcCiile (___). Se noteazá Y

x SX = T- 5 zi

puñete de discon-
x_ çi deci 
B. Apoi se calculeazá limitele latérale ale funcCiei (X):

(Y) 6
(2.79)

ín púnetele ei de discontinuitate. Evident, púnetele de discontinui- 
tatc sínt valorile íntregi ale márimii Y. Deci, dacá Y = n(n = íntreg)

ti X(Y) = 0, iar púnetele de discontinuitate ale funcCiei 1 sínt:
X = 2^- (n = 1,2,3,... i = 1,2, ...IJ) 6 (2.30)

1 fciX
Intre púnetele de discontinuitate, funcCia(■—=-) este continua

O
§i liniará, deci ea í§i atinge extrémele la cápetele segementelor
de continuitate. Folosind formula (2.78) se obCine:
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(2.81)nt
max 

X
PU(X)

N
rain 

X
PU(X) Ck

(2.82)

Rczultà cl în ficcare punct de discontlnuitatc X ùS. func-

tu p - P (X) arc un salt egal cu De observât cä 
functïa P GX) prezintâ o anumitâ curiosate matematici în sensul 
cà într-un singur punct poatc avea douâ sau mai multe salturi si-
rauItane. In aceste cazuri, saltul total rezulta din suma salturilor.
lar púnetele respective sc vor numi puñete de discontinuitate muí
tipil. Minimum absolut al funerei P(.X) este evident egal cu zero.
In acest caz, açteptàrile interoperatii sînt nule, iar linia este
complet sincronizata. Se poate arata cä orice. Unie poate fi astfei
organizatA, Incit sà fie couplet sincronizatà. Acest lucru se intim- 
plà per.tra n = ti# deci pcntru X = 6 . In punctul X = 6 (sau orice 
maltipiu al lui 6 ) linia este complet sincronizatà. Aceasta se
Intìmpli pcntru n = t^, dati t^ este un numär ìntreg. In acest caz, 
numlrul maçinilor çi respectiv al munœitorilor este dat de unnä-
toarelc formule simple:

M = m. = t. ; i = 1,2,3,..., N (2.83)
11 N

Maximum absolut al func£iei P este evident egal cu > * C, 
u k=l

çi este a tins în punctul X = 0. Acest fapt se poate constata §i 
intuitiv deoarcce C = 0 înseamnâ ìncarcarea nuli a maçinilor. O 
astici de lime se va numi complet nesincronizatä. Toate starile 
posibile sìnt considerate de sistem cînd ìncarcarea trece de la sta-
rea cociplet ncsincronizatd la cea complet sincronizata. Un astfel de 
interval sc va numi interval caracteristic, iar acest interval pontru 
orice sistem este X(0,B).

In dcterninarca caracteristicilor liniei este necesar sä se 
definea^a indicele de instalabilitate §i viteza de sincronizare a 
acesteia. ; entry accasta, sc observä cä numärul de puncto de dis­
continuitate aflat Intr-un interval caracteristic aratä gradui de 
instaiilizate a sistemului çi oste dat do formula:

Is = N . (t* (2.84)
Rciultá ca stabllitatea unui sistem este cu at£t mai buni cu 

clt nunürul de operan esto nal míe 5i cu c£t timpul operatiilor 
e.tc de asenenoa. nal nic. In intcrvalclo dc continuitatCj functia 

, ' lnlara» iur panta dreptei se va numl viteza dc sincro­
nizare. i órnala vitezei de sincronizare se afl.i derivínd funefia P(X):

" 1 S ¿ Vi (2.35)
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Viteza de sincronizare rcprezintà cheltuiala minima pe uni- 
tatea de produs a linici complet sincronizaba. Rezultà, cá la li- 
niile cu viteza mare de sincronizare o màrire relativ neimportantà 
a ìncàrcàrii poate produce cconomii ìnsemnate cu condirla sà nu se 
sarà peste un punct de discontinuitate. La liniile cu vitezà mare 
de sincronizare, adicà la cele la care valoarea salariilor $i a 
amortismentelor este mare, posibilitàf.ile de optimizare sìnt mai 
mari. In practica, cìnd trebuie facute aproximarii privind inter- 
valul de continuitate, este indiferent cum se aproximcazà (prin lipsà 
sau adaos). Dacà ìnsà ne aflàm la capàtul din dreapta al unui inter­
val de continuitate, atunci aproximaba oricìt de mica prin adaos, 
obliga la trecerea peste un punct de discontinuitate producínd o 
situarle complet nefavorabilà, la capàtul din stìnga al urmàtorului 
interval de continuitate. Deoarece minimile se ating la limita ìn 
partea dreaptà, aproximaría trebuie facuta prin lipsà, chiar dacà 
contravine regulii clasice a ultimei cifre 5. Exemplu: dacà pu rctul 
de discontinuitate este X = 102,98, ìn nici un caz nu se poate 
aproxima X = 103, ci X = 102, deoarece X =103 sare peste punctul 
de discontinuitate, pierderile fiind maxime.

Pnntru constructia func£iei P = P(X) pe intervalul caracte- 
ristic, se are ìn vedere cà la calcúlele practice este foarte con-' 
venabil a se ata$a cìteva matrice fiecàrui sistem:

- matricea punctelor de discontinuitate:
D = (X?) i = 1,2,...,N n = 1,2,...nJn t± (2.86)

- matricea maximelor:
M = Ci?) (2.87)

- matricea mininelor:
m = (m?) unde m? = fi? - C. (2.88)
iiii

Dacà se ìnmulte$te matricea ’I cu factorul se ob^in matri- 
cile maximelor choltuiclilor pe unitatea de produs.

Se presupune cà se cunóse matricile D $i m (adicà tóate púne­
tele de discontinuitate tóate minimile ìn aceste puñete). Pentru 
a obline intervalele de continuitate este suficient sà se ordoneze 
púnetele de discontinuitate dupà marinea lor. Funcfcia P = P(X) 
(fiind liniarà pe intervalo) esto do forma:

P(X) = b - vX (2.89)
unde b esto o constantà ce depinde de intervalul do continuitate 
§i se determina din conditi^ ca P(X) sà ia valoarea minimà la ca­
pàtul din dreapta al intervalului do continuitate, adicà: 
P(X?)=m? (2.90) sau b =(b?)=rm + v X?) = m + v D (2.91)il lisi s
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(2.92)deci: P CO = nJ X v5(xj - X)

sau tinind scarna de expresia vitezei de sincronizare:
reo’ = ¿^(xj - X) + mJ ; P(X) = m + vs(D-X) 

k=l
(2.93)

exprcsic matriciali a func^iei P = P(X).
In formula (2.93) funcfcia P este diferit definiti pe dife- 

ritclc intervale.
Reducerea pre^ului de cost cu ajutorul functiei P — P(X) 

pleacà de la faptul ca o parte a pre£ului de cost pe unitatea de 
produs provine din cheltuiclilc de piata a amortismcntelort intre 
Cinerea maçinilor ÿi piata muncitorilor care le deservesc. «lumai 
aceste cheltuicli pot fi minimizate prin optimizarea sistemelor 
nrezentate. AccastA parte a pre^ului de cost este data eie relà£ia.

(2.94)

VAvind în vedere cà: M. = m + c. , iar m se obline:

(2.95)

Tinind scarna de formúlele (2.70) (2.73) (2.85), se obline:

Aceasta formula orata legatura ìntre cheltuielile unitare §i 
func^ia P = P(X). Dacá sistemul este complot sincronizat, adicá 
P(X) = 0, atunci O = v , resnectiv interpretarea economica a vitezei s 
de sincronizare amintita. Viteza de sincronizare fiind constants 
pentru orice sistem, rezultá cá minimizarea cheltuiclilor unitare 
se face numai prin ninimizarea expresiei 1/X P(X).

Lcgea de varia^ie pe intcrvalul de continuitate a func^iei Q 
este, conform formulei (2.89), data de: Q(X) = b/X, unde b reprezintá 
acclami parametru ca ^i in formula (2.91) fiind In realitate o ma­
trice. Factorul hiperbolic 1/X este monoton descrescátor £i con­
tinua, deci minimile $i maximele relative ale func£iei Q(X) se ating 
Sn acola?i punct ca in functia P(X), dar valoarea lor efectiva este 
cu totul alta.

Intreaga teorie a liniilor se poate construí folosind de la 
ínceput flineria Q = Q(X) , dar aceastá func^ie ar fi estompat aspec- 
tclc temporale atit de importante. Totu^i elemental care determina 
dccizia este functia Q = Q(X).

Pentru a obtino matricca minimelor func^iei Q, este suficient 
sá so ínmultcasca matricca m cu factorul 1/X. Deci, cel mai mic ele- 
ent al matricoi m indica organizaren coa mai buna sub aspect tem- 

poral global, lar elementóle matricoi 1/X • m indicá cea mai buná 
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organizare sub aspcctul pretului de cost# minimum absolut al pre­
tului de cost fiind egal cu v .s

Aplicarea metodei permite determinarea structurárii §i proiec- 
tárii optime a liniei in raport cu íncárcarea X £n repare tinínd 
cont simultan de timpii pe operatie ?i de valoarea a operatiei. 
In acela§i timp, este posibilá optimizaren exploatárii liniei folo- 
sind graficul variatiei cheltuielilor in functie de íncarcarea §i 
numárul de ma$ini pe operatii, fie prin variatia mñrimii incarcárii, 
fie prin modificarea numarului de ma^ini (fig.2.16.)

In tabelul nr.6 se prezintá etapele aplicarii metodei pentru 
cazul optimizárii unei linii polivalente cu 5 píná la 23 posturi 
§i cu 3 operatü de bazä.
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TABEbUL NR.6

li cintele ctA^lor <ic calcul
Exprcsla 91/sau valoarca

1. Itotele le evapre
„ . numeriti operai lei» 
t, - tl»pul OprraUllors
4 - J-r»»« efcctivl a »chinbulul: 

» costui unitar *1 operatici:

1 , • 
t «13 »in.; t2-4 Bln.j tj-6 «In.
4u0 »In.
Cj-0.85 lei» Cj-0,45 lei; Cj-0,90 lei

r. *v. i 11 lnu* 1 <or
H 1 , 4 , * < 4
i • 1 • 7 *

D - <x"> » X1 " ’ D "

30,7 100 66,6
61,5 200 133,3
92,3 300 200,0

123,0 400 266,0

3. Watricea agteptArilor »Jxire M «

M «

(M?> » M? - Zck - 2
11 K;

‘656,98 615 703,38
435,94 710 706,66
579,09 445 710,00
532,65 880 533,33

’• ►* t Í 21,40 6,50 10,55
7,10 3,55 5,30
6,20 1,12 3,53
4,33 2,20 2,00j

4. Matrice* v^tcptArilor oir.lnc VI ®

n c

(M^)» mJ •
*314,67 435 343,331 .

93,64 170 346,66 ;-i-m =
231,78 265 170,001
532,64 0 173,33]

10,250 4,350 3,151 
1,525 0,850 2,601
2,526 0,883 0,851 
1,550 0 0,65J

». Matrici de definire 3 funerei P=P(X) B = n ♦ 18,25 D

B =

874,95 2260 1560,00
1214,18 3820 2780,00
1940,24 5790 3776,63
2431,44 7300 5040,00

2.8.3, Célula de fabricadle pentru prelucrarea de grup
Cercetarea legaturii dintre cheltuiclile de fabricadle §1 for- 

mele de organizare structuralS pentru fabricadla de serie mica §i mij — 
lode, conduce la concluzia cñ ^i atunci cìnd nu exista cantitádi 
»..ari do piese identico sau cu un grad de asemànare importante care 
sù poatá fi prelucrate in flux continuu, se poate obdine o reducere 
a cheltuielilor de fabricadle prin gasirea unor noi forme de orga- 
nizare spadiala 5! funcdionalà orientate spre produs. Cele mai multe 
cazur! de fabricadle permit gasirea unor grupe mai mari de piese 
cu únele carácteristici comune in nrocesul de prelucrare, dacá con- 

t,c -,ucccoiune identica a operadülor nu este ínsoditá de res- 
tricdii jrivind intoarcerea picselor pe trascul lor spadial.

Din taLolul nr,7 rezultà cre$terea caracterului de serie pen- 
** norcini de producdie, in cazul grupàrii "farà succcsiune

. SV are *n voc2crc faptul ca grupàrii piesclor dypà cri-
« constructiv-tchnologicc s5 1 se asigure In planul organiza- 
fuJ°r Z°"' °:'CrationalS co-tanta 5i o zonA de autoritate tortici 
51 nu al Orlentato cu precidere asupra rcalizirii grunei de piene, 

OPCratU< atU"Ci - obline o toj noud de 
^^ruclurald caro orezintà o mare flexibilitate in a realiza 
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spcctrc de piese diversificate, avlnd caractere comune de prelu- 
crare. O astfel de formà poarta diferite denumiri, ca: célula de 
grup, célula de fabricadle sau unitate de producale de grup, Sub 
diferite alcátuiri, aceastá formá de organizare s-a dezvoltat In 
special ca o reactie la imposibilitatea controlului avansului fa- 
bricatiei la un numar mare de piese diversificate care trebuie sà 
parcurgá ateliere organízate pe principini procedeului tehnologic, 
pe trasee tehnologice foarte complicate. Faptul ca aceste celule, 
in diferite aplicadii, s-au creat relativ spontan prin gruparea in 
jurul unor macini chele, care determinau operadia sau un grup de 
operadii principale pentru o familie de piese, a unor macini auxi- 
liare /2 / /85/ a fàcut ca aceastá forma structuralá sá nu fie sufi- 
cient studiata, in special sub aspectul dimensionarii sale, a struc- 
turii fordei de munca, a metodelor de pianificare, precum §i a in- 
fluendei pe care extinderea intr-o intreprindere a acestor forme 
o aduce asupra organizarii generale.

VARIATIA CARACTERULUI DE SERIE IN FUNCTIE DE CORECTIA "SUCCESIUNE 
OBLIGATORIE" IN CADRUL CRITERIULUI DE ASEMANARE TEHNOLOGICA "CON- 
TINUT IN OPERATII" LA INTREPRINDEREA I M A T E X - TG.MURES

TABELUL NR.7

Nr. 
crt.

Caracteristic! ale 
sarcinil de prod. U/M Gruparea < 

rea tehno
S.O.

dupà asemana- 
logicà

F.S.O.

Variaría 
caracteru- 
lui de 
serie

1. Unitàri fizice/an bue. 3.015 3.015

2. Piese uzinate/an mil bue. 6.025

m
 

r* 
o

 
V
D

3. Repere distincte mil bue. 19,20 19,20

4. Repere distincte 
grupate din total 
pct. 3

mii bue. 
%

15.36 
80

17,664
92 + 14%

5. Repere distincte 
negrupate mil bue. 3.840 1.536 -60%

6. Total grupe princ. nr. 50 6 -8,33 ori

7. G/iT
r

nr.
mii bue.

7.1. Piese de rotarle 
scarte

21 
131,6

2
1.315,3 +10 ori

7.2. Piese de tota^ie 
lungi 4

60,1
1

267,5 +4,45 ori

7.3. Piese piate nr. 
mii bue.

15
30,12

1
1.230,5 +15,35 ori

7.4. Piese turnate 
volumetrico

10 
10,09

1 
614,6 +10,22 ori

7.5. x ) Piese transmise _ ■ _ —
540,1 '

x) Aceasta grupa pentru cazul S.O. se regâseçte in grupele 
7.3. $1 7.1.

S.O. - cu succeslune obligatorie

F.S.O. - fàr3 succeslune obligatorie
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Ccrcotarca obicctivclor din planul de conducete a intreprinderii, 
care pot conduce la deelzia organizàrii celulelor de grup, arata 
tnsà cà este incorcct ca accosta forma sa se considere ca o forma de 
organizare specifica prclucrarii de grup. Astfel, daca la prelucrarea<
de grup ÌncA de la proioctarea tehnologici - se urmare?te minimi-

duratelor de reglare a ma^inilor¡ reducerea costurilor de echi 
pare, nic^orarca divcrsitütii mijloacelor de baza, reducerea cheltuie- 
lilor nentru prcgatirca fabricatiei, in cazul celulei de grup se ur- 
màreyte maximizarea flexibilitàtii fabricatiei prin reducerea ìntre- 
ruperilor prclucrarii pentru intreaga grupa de piese, minimizarea tran 
porturilor, cre^terea calitàtii printr-o mai buna responsabilizare a 
col cetivului do nunca in raport cu obiectul rauncii, ìnbunàtàtirea co- 
municàrii intre menhrii colcctivului celulei si intre celule, simpli- 
ficarea pianificarci si a nregatirii fabricatiei. Aceste obiective fac 
ca la nivdul celulei ¿e grup sí fie necesara o intrepàtrundere intre 
activitàtile de structurà ierarhicà functionalà yi cele operationale, 
nrccun yi aplicares conceptului de descentralizare a unor activitàti 
ierarhic functionale yi apropierea acestora de cele operationale.

Piccini do la aceste considérente, autorul propune ca aceastà 
forma do organizare sa fie denumità "unitate functionalà pentru pro- 
uuc£ia <10 crup" (UFPG), dcoarece in acest fcl se subliniaza caracterul 
specific al accstei forno, precum ?i faptul ca este orientata spre 
pro.. U.C. ¿ele uo ansai xlu alo productici unor familii de piese $i nu spre 
socve.'.'c ex prelucràri tecnologico. Dimensionarea unor astfel de forme 
01 ja._or .ce pionca do la analiza sarcinii de product-ie, in care 
cd.u.xu. eie:'.entului" joacá un rol important, penaitind ca
;-i ^anctia asenanatoare sà fie realízate in unitati de pro-
ujc^ie care canoso yi Intcleg functia piesei, subordonindu-i atìt

. ...rx x_ o?vmkicnale, cit yi cele de conducere. In acest mod crcyt< 
-li.,..] ¿ciiuru .»arcinilc de ansamblu ale intreprindorii in 

u ‘ cu realizaren sarcinilor de productio

r i obtinut pe baza asemanarii in continutul de
re 'tríng_, prin eliminaren unor pióse pe baza cercetarii 

tlc n calitutii i.iaterialolor, profilului initial yi ecarturilor
se fie* -n^iunilor principóle. Divizarca spoctrului de piese

t a ^-Para píesele pentru care se pot organiza pro­
cede y i proceden stani’ir-l ,
gra.u .1 4 * 3au O^up, yi píesele care se pot
nol . >are tcanologicá in jurul a citorva ooeratií teh-
noiojice cc»nsidcrate dr i.-.-- • *zcatíi. I ** ariI:'ca acestui al doilca grup, repre-

pic.,c caro pot fí prclucrate economic in UFPG, da 
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informati! asupra posibilitátü de extindcrc a accstci forme la ni- 
velul íntregii íntreprinderi, fár¿í a permite o dimensionare propriu- 
zisa, deoarcce acest spectru de piese este mult mai mare decît cel 
care poatc fi prelucrat într-o singurü unitate.

Ccrcctárile autorului arata cá márimea efectiva a unitátilor 
functionale pentru producala grupatá nu poate fi mai departe determi­
nata numai pe calca calculelor de capacitate, farà a lua in conside­
rare caracterele structurii functionale specifice celulei, in care 
activitatca ierarhic-functionalà joacá un roi déterminant în proce- 
sul de conducere §i in cel de articulare la nivelul íntregii íntre­
prinderi. De aceea, a fost necesar sa se realizeze cercetari asupra 
însuçi conceptului de structura §i utilitatii acestuia in procesul 
de organizare a producaci la nivelele operationale çi intermediare, 
aféctate de forma de organizare propusá.

Plecínd de la faptul cá mijloacele elementare formìnd resur- 
sele unui procès nu-çi pot degaja potentialul propria de executie, 
decît într-o relatie reciproca caracterizatá de o suma de restrictii 
necesare atingerii obiectivului, apare necesara definirea unui sistem 
de relatii §i a unei ierarhii ìn coordonarea actiunilor, precum §i o 
diviziune suplimentara a muncii, fata de cea care se gàseçte ìn pro­
cesul tehnologic operational.

0 abordare característica orientata dupa lungimea orizontului 
activitàtii §i dreptul de'a dispune de resurse, conduce la stabi­
lirea unor nivele ierarhice ìn cadrul structurilor, numarul acestora 
§i diviziunea muncii pe ficcare dintre eie depinzìnd de natura §i 
volumul productiei, calitatea operatorilor pe ficcare nivel, precum 
§i calitatea sistemului informational care leaga nivelele ìntre eie.

In cadrul unei structuri ierarhizate se disting activitatile 
de executie (operationale), cìt §i activitatile numite functionale. 
Activitatile functionale sau substructura functionalá, au ca obiectiv 
sà descarce structura oncrationalá de activitatile care au legatura 
cu gestiunea necesará asiguràrii conditiilor functionarii substruc- 
turii operationale. In acelaçi timp, o dezvoltare pe multe nivele a 
structurii ierarhice conduce la senderea "reactivitàtii" ìn enti- 
tatea économies, deoarece timpul pentru luarea deciziilor de exceptie 
Ìn cazuri importante se prelungcçte, iar efectele perturbatiilor la 
nivel operational cresc.

Ccrcctárile autorului aratá ce Ìn cadrul unei structuri, fic­
care membru are un anumit grad de dependente §i independente, in 
raport cu structura, dupá pozitia sa ìn accastà structura determinate 
prin natura çi timpul consumât in relatiile verticale (cu superiori! 

subordonatii) §i in relatiile orizontale (cu colaboratorii de 
acelaçi nivel).
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O analiza cantitativa se ponte face, ccrdetínd structura bu- 
netului de timp disponibil al operatorului, dupa relatia:

T = ^b + + 4 + S <2,97)

unde : T - bugctul de timp disponibil al postului considérât; 
t - timpul consumât cu pcrsonalul de cxecu^ic ín subordine; 
t - timpul consumât cu superiorii; tj - timpul consumât ín pro- 
cesul de colaborare lateral^; t — timpul pentru mdeplinirea sar- 
cinílor personalc.

In tabclul nr.8 sînt redate principalele activitáti continute 
Ín flecare dintre categoriile de timpi descriçi.

TABELUL NR.8

Kr.
crt. Tlnpl Activitàti

1. tsb - transmiterea sarcinilor

- organizarea §1 coordonarea £n vederea 

reallzArii sarcinilor

- indrumarea $i controlul

- evaluarca graduiti! de Indeplinire

- sesizarea diferitelor perturbati! ^i 

actionarea in consecinfcà

2. S - prlmirea dispozifciilor

- pregòtirea programelor

- raportarea activitàtii

- rezolvarea problemelor de exceptie

- controlul Inopinat

J. ll - coordonarea ?! sincronizarea actlvi- 

tòtilor

- prinirea de informati!

- transmiterea de informati!

4 . - pregàtirea activitòtii propri!

- realizarea activitatii propri!

- planificarea muncii subordonatilor

- prepararea raportàrilor

- formarea $i perfectionarea proprie

dicaci ta tea unci structuri funzionale 
prin valoaroa raportului:

t . + tE = Ps t

poatc fi reprezentatà

(2.98)
caro trcbuie sü fie cu atît mai mare, cu cît 
H-lor ierarbicc, mAsurînd faptul cS nivelóle 
cárcatc do acUvitñVUe de gentiuno. Aceasta 
UJtuiUi e.o timp T va trebui orientata spre 

Si ímbun.Uútirea operatülor de cxecutic.

coborím pe scara nive- 
operationale sínt des- 
aratá ca majoritatea 
planificare, control
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In ceca cc prívente numàrul de operatori care pot funcZiona 
íntr-o structurà, acesta se poate determina cu formula:

^sb
N = k • , (2.99)€n 

unde: N - numàrul de operatori; k - coeficientul reprezentind coni- c 
petunia ?i eficacitatea proprie a cadrului de conducere; t - tim- 
pul consumai cu personalul de execuZie in subordine; t - timpul 
necesar pentru controlul activitàZii unui subordonat.

Formula exprima relaZii funzionale intre activitàZile de supra- 
veghere $i cele operazionale $i constituie un instrument de calcul 
in delimitarea dimensiunilor UFPG, plecind de la considérentele proprii 
acestei forme de organizare, referitoare la apropierea structurii 
funzionale de cea operaZionalà, ceea ce permite o mai mare reacti- 
vitate prin faptul cà majoritatea deciziilor necesare realizàrii unei 
anumite sarcini de. producZie se pot lua intr-o structurà ierarhicà 
extrem de simplificatà.

Trebuie subliniat faptul cà t este funere directa de: gradui 
de pregàtire profesionalà a subordonatului; dispersia sarcinilor ìn- 
credinZate acestuia;dispersia sau concentrarea teritorialà a postu- 
rilor de lucru; gradui de fiabilitate a microsistemelor locului de 
munca; numàrul de interferenze produse de alte sectoare.

Dimensionarea fiind fàcutà pentru necesitàZile de pianificare 
a capacitaZii, a asiguràrii cu personal, precum ?i a echiparii cu 
scule, dispozitive ?i verificatoare, UFPG-urile sìnt considerate 
"macini sintetice", conceptul de pianificare orientindu-se spre ìn- 
carcarea pe o perioadá de timp a fiecáruia cu piese din spectrul sàu 
a§a cum s-ar incarca de exemplu un centru de prelucrare cu comanda 
numerica. La planificarea unui centru de prelucrare cu comandà nume- 
ricá nu se analizeazá gradui de utilizare a sculelor din magazia 
automati a centrului, ci numàrul de piese care pot fi realízate Zi“ 
nind scarna de aptitudinea centrului $i de timpii de prclucrare spe­
cifici pieselor. In acela§i mod, planificarea unitàZilor funzionale 
nu se oricnteazà cu precedere asupra incàrcàrii ma?inilor componente, 
ci asupra incàrcàrii de ansamblu a capacitaZii macinìi sintetice, 
astfel Incit spectrul de piese pianificai sa poatà fi rcalizat in 
timpul cel mai scurt, in condiZii de calitate previzibile ?i la ter- 
menele stabilite. Astfel, se conteazà pc macini sintetico care pre- 
zintà o fiabilitate màrità in realizarea sarcinii de producZie §i nu 
pe grupo do macini individuale, fatA do caro se urmàro?to o utilizare 
maro a propriului fond de timp. Desigur, o pianificare mai atonta $i 
un control amànunt-it al utilizàrii timpului se roalizcazà pentru 
macinile chele din punct de vedere tchnologic, snu colo cu construc-

i « 1
1 . I
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uc .„eclaM, care rcprczlnta «djloacc de bazS cu valoare marc.
V ctlJ 2 17. sc prezlnu schema de alcátuirc a unei UFPG an
Jurul unor macini principale, precum 5i circulaba forfei de muned 
nentru ca -.1 se asigurc continuitatca proccsulul.

Privind structura çi cerintele

fig.2. 17. - Schema de aleâtuire a 
unex UFPG

IC . IC - instaladle de completare 
pl p2

LP - utila) principal

foraci de munca, se impun partícula 
ritati provenite din activita£ile 
functional-operationale, precum §i 
din caracterul de unitate descentra-
lizata al acestei forme de organizare.

^^2 - 

V.

circuì**.!* formel de nunca 

tr«see tehnologice

0 astfel de unitate va trebui sa con- 
tinà: un responsabil sau §ef de for­
mati6 de lucru; 'unul sau mai multi 
reglori; unul sau mai multi lucratori 
avìnd responsabilitatea asiguràrii ?i 
Intretinerii cu scule, dispozitive, 
verificatoare; muncitori calificati
pentru operatilo cheie; muncitori

policalificati pentru operatiile auxiliare; controlori de calitate; 
$1 daci nu exista o alta organizare la nivelul intreprinderii,per- 
sonal pentru transport ?i manipulare care asigura fluxul de intrári
ri i e ç i r i .

In tabolul nr.9 se prezinta structura de personal pentru 4 
LTPô-uri proiectate pentru întreprinderea IMATEX-Tg.îlureç. In cadrul 
accatei formo de organizare, responsabilul activeaz¿i ìn calitate de

TABELUL NR.9

Nr. 
rrt

I .

t'cnunirei UFPG U/M Total*' Structura do personal
Intre- 
prlnde- 
rea

Sef 
grupa

Munci- 
tor ma­
cinisi

Contrô­
ler ca­
ntate

Re- 
glor

Pretà- 
tltor 
comple­
ta tor 
SDV

Lâcà- 
tuçi

Trans­
porter 
ali- 
menta- 
tor

Auxili­
ar! în- 
treti- 
nere

o r.,- n r.s.n.

VHU r^tatic nr. 23 1 16 2 2 2 2 1 2 IMATEX

2, UT j. f.-.R. 
fit^c irirtc iota* le nr. 51 1 33 3 3 2 5 2 2 IMATEX

3. u r > G i r. T. 
pie%r tran% li nr. 55 1 37 2 2 1 8 2 2 IMATEX

4 . J » » f.L.R.
il v -r i j i rotaie nr. 50 1 30 3 2 2 8 2 2 IMATEX

5. ’ 1 * ? . r .
( (Tate nr. 50 l 30 3 1 2 9 2 2 IMATEX

4 . -■1 . - » r,.3.

t ir*,. ”.-onicA qrra nr . 4L 1 20 3 2 3 12 3 2 IMATEX
f . - • ’• - ' :. *.

; rv x * »• r fo* *tlv nr . co 1 3^ 4 3 2 10 2 3
Metalo- 
tehnica

Far! ptoccntul do corectie pentru concedi!x)
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supraveghctor general, fiind investit cu responsabilitati doplino 
ale activitátii desfá$urate in célula. Sarcinile sínt orinntate 
spre coordonarea produc£iei, precum spre a pune la dispozi£ia 
montajului píese finite. Printre sarcinile ?efului de formafcie se 
gásesc cele specifico conducerii ?i controlului procesului de produc- 
tic, constínd in planificarca pe scurtá durata a oporatiilor pe 
macini, distribuirea muncii, controlul avansului fabricatici, asi- 
gurarca cu scule-dispozitive-verificatoare, precum §i realizaren 
calitá^ii. Faptul cá planificarca in acest sistem se realizcazá dupa 
sistcmul intrepte, conduce la o liberate a §efului de echipá pentru 
planificaren fina in cadrul treptei date. Astfel, treapta de planifi­
care se considera, in general, intervalul de 1 sau 2 sáptámini, in­
terval in care se realizeazá in cadrul UFPG planificarea detaliatá 
§i distribuirea lucrului.

Practica arata cá echipá ac£ionind pluridisciplinar, perfec- 
^ioneazá metodele de prodúcele, simplifica echiparea contribuie 
chiar la amcliorarca formei sau func^iei componentelor, farà ca pen­
tru aceasta sá fie necesará dezvoltarea serviciilor de pregátire a 
t’ehnologie sau acelor de dezvoltare constructiva a produsului. Se 
obline, deci, o comunicare, inversa, calitativ nouá, orientata spre 
produs, in sensul perfectionárii acestuia, precum ?i perfectionárii 
metodelor de realizare a acestuia.

Seful de echipá urmeazá sá fie atent la acest tip de comuni­
care, el reprezentind una din laturile de eficiente specificá a 
acestui sistem.

2.9. Cu privire la determinaren nivelului (gradului)dc organizare 
a sistemelor industriale

Considerind sistemul industrial ca un ansamblu de subsisteme 
interdependente, prezintá interes determinaren nivelului de orgnniznre 
ca o caracteristicá proprie a sistemului, care reprezintá aptitudinea 
sa de a-?i adapta procedurile §i comportamentele in raport cu portur- 
bafiile interne, variaría márimilor externe §i obiectivelc generale 
ale sistemului. Nivelul de organizare se poate prezenta ca un instru- 
ment de comparare a functionárii aceluia?i sistem in douá situa^ii 
diferite, a sistemelor intre ele, precum $i ca indicator necesar 
proicctárii. Cu tóate acestea, nivelul d.o organizare va trebui uti- 
lizat impreuná cu al^i indicatori pentru a caracteriza complot un 
sistem industrial.

Plecind do la considérente practico §i cercotind tipurile de 
perturbagli interne care permit definiroa gradului de organizare a 
íntreprindorii, autorul considerá cá se poate stabili un cocficicnt 
sintetic al organizárii ?i o scará a nivelului de intensitate a
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Fig.2.18. - ClaslfIcarea íntreprinderilor funeste de 
intcnsitatea gradala! de organizare

acostuia,carc 
sà permita o 
clasificare a 
íntreprinde- 
rilor dupà gra­
dui de organi­
zare, in 3 ca- 
tegorii (fig. 
2.18.) . Pentru 
aceasta, se 
pleacà de la 
observaría cá 
sistemai Gi­
berne tic-indus- 
trial se poate

descrie $i sub forma unor grupuri de subsisteme tehnice §i operazio­
nale, caz in care, aferente subsistemului tehnic, se pot gasi in 
planul organizatoric componentele "organizarea muncii" §i "organi- 
zarea producZiei", iar in cel operaZional "organizarea conducerii".

In Anexa VI.A,B se prezinta modul de determinare a coeficien- 
Zilor sintetici ai organizarii conducerii (Knp), producZiei (K ) , 
muncii (K^), precum $i modul de determinare a coeficientului sinte- 
tic de organizare pentru diferitele sisteme industriale in funcZiune, 
cu valorile determinate experimental.

Dupa cun rezultá, intensitatea nivelului de organizare poate 
varia ìntre valorile 0,2572 - 0,7312, acesta fiind domeniul reai in 
care se pot gasi intreprinderile din punct de vedere al starii de 
organizare. Valorile extreme 0 §i 1 nu au corespondent reai, deoarece 
prima reprezintà sistem absolut dezorganizat, iar cealalta sistemai 
ideal organizat.

Structura pe coeficienZi analitici a fiecárui cocficient sin- 
tetic al organizarii permite o determinare a influenZelor parziale 
ale diferitelor aspecto ale organizarii asupra gradului de organi­
zare a sistomului §i prezinta avantajul compunerii din parametri 
cuantificabili.

BUPT



- 86 -o

CAP.3, - STUDIO DE CAZ PRIVINO REORGANIZARLA ACTIVITATILOR DE
FABRICATIE, PE BAZA PRINCIPIILOR PRELUCRARII DE GRUP 
LA O INTREPRINDERE CONSTRUCTOARE DE MASINI TEXTILE

Concluziile cercetárilor asupra aptitudinii prelucrárii de 
grup ín a racionaliza complex activitádile unei íntreprinderi con- 
structoare de macini au fost recent aplícate (1977), ín scopul ra- 
dionalizárii fabricadle!, la íntreprinderea IMATEX - Tg.Mure?. In 
perioada 1973-1974 aceste cercetári au constituit baza prolectárli 
íntreprinderii I.U.P.S. Boto?ani, organízate de asemenea pe baza 
principiilor prelucrárii de grup a pieselor.

Cazul fabricii IMATEX - Tg.Mure? reprezintá, ínsá, o dezvol- 
tare a metodelor ?i formelor de organizare aplícate la íntreprinde­
rea I.U.P.S. Boto?ani, pe baza dezvoltárii cercetárilor asupra con- 
ceptului prelucrárii de grup, ca sistem cu flexibilitate máritá ín 
fabricadle.

Trebuie mendionat cá ambele aplicad!! nu epuizeazá posibili- 
tádile metodei ?! cá ele au fost limitate de restrictii, ín special 
privind tipurile de ma?ini-unelte §i dispozitive obtenabile, de 
cheltuielile de investidü posibile, precum §i de aspectele de pre- 
gàtire a personalului atít al celui din activitádi funcdionale, cít 
§i al celui operadional, a?a dupá cum se va prezenta ulterior.

Modelul unor sisteme flexibile de fabricadle, a?a cum sínt ele 
recent definite ?i ín literatura stráiná de specialitate /40/ /68/, 
este condidionat de extinderea fárá precedent a gradului de auto­
matizare a prelucrárii, ?i ín acela?l timp a conducerii fluxului de 
materiale, Totodatá, sistémele flexibile de fabricadle reprezintá 
singura soludie ín domeniul fabricadle! de serie micá ?! mi jlóele, 
care va putea asigura fabricadla cu un pred de cost convenabil ín 
condidiile permanente! diversificàri, íntrucít numai aceste sisteme 
cuprind, din punct de vedere economie, domeniul de diversificare 
mediu spre mare ?i a volumului de fabricadle mediu spre mie (flg.3.1.)

Fig.3.1. - Domcnii caracter1stico 
pentru studlul cazur!lor -e fabri­
cadle dcflnitc ín planul D-V
1-domcniul diversificare nare-volum 
mlej 2-domenlul diversificare medie 
volum mediu; J-JomcnUl ■! 1 vers i f icarc mici 
miel - volli« «.ire; C-costul do pro- 
ducale pentru tona ennp Lcx 1 ti te j 
C.-domeniul 1; C^-tl-mcnlul 
dAmenlul 3; C.S^costul ín cazdl 
•latemului flexibli de fabricadlo
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j. 1.
In Mb«le .plicátil, ohlactlvola principale au io»t »tabllite

•ub forM :
- obliner«a flexibllitMtil (aupletei) maximal*, Aceat obiectiv 

care ca .i.temul .1 fie putm influon^t da variati* aarcinii de pro- 
ductia, de dezvoltarea *1 parfoctionarea produaului, de fluctuatiile 
,1 calitatea miinii de lucro, precum *1 de variati! in aprovizionare 
mu de producerea perturbador in fabricate, cum ar fl rebuturile.

- mlnlmlzarea ciclului de fabrication Analiza detallatá a aces- 
tui obiectiv cere ca aistemul aá albi forme de organizare orientate 
•pre obiect, In care timpi1 de pregátire, Incheiere 9! cei auxiliar! 
•<1 fie minimi, iar controlul avansului fabricatiei sà permitá regla— 
rea cantitativa 9! calitatlvá a fluxului de píese, astfel Incít sá se 
aaigure ritmicitatea montajului, fárá ca loturi incomplete sá prelun- 
geascá ciclul prin a^teptári ínaintea montajului.

- utilizarea maximalá a capacitati! de fabricadle. Este mai co- 
rect a se cere ca o anumitá structurá a capacitati!, exprimatá ín 
timpi mafiná 9! timpi posturi cu activitáti manual-mecanice sá produ­
ci ín ansamblul ei cantitáti maximale de produse, decít sá se caute o 
optimizare pentru flecare post In parte. Acest obiectiv cere ca, odatJ 
cu flexibilizarea instalatiilor de prelucrare §i transport, sá se asi- 
gure o programare rationalá a productiei bazatá pe gruparea pieselor • 
dupa aseminarea tehnologicá. ¿

- reducerea cheltuielilor pentru productia neterminatá §i sto- í 
curile tehnologice. Acest obiectiv derivá In fapt din primele §i poat 
fi atlns nurnai ín fórmele de organizare a fabricatiei orientate spre 
obiect, deoarece acestea permit reducerea a§teptárilor generate de 
loturile tehnologice, a$a cum se íntímplá ín cazul fabricatiei orga­
nízate pe ateliere cu macini grupate dupá proceden.

cre§terea productivitátü reprezintá de asemenea un obiectiv 
de sintezá, in care se regáse^te influente conceptului prelucrárii 

grupate 9! a organizárii flexibile a fabricatiei In tóate subsiste- 
■ele íntreprinderii.

Pentru a studia aptitudinea prelucrárii de grup In a flexibili* 
ricatta In ca*urile amlntite, a fost conceput modelul unui siste» 

exlbll de fabricatle, prezentat In fig.3.2. Anexa VII. In confer 

cu acest model, se dieting substructur1le de conducere 9! de 
•xecutle, substructura de conducere «e prezlntà ca fiind icrarhizatà 
lar In tr°PtC: coro*ndá de alocare 9I comandi do diri jare,
»^.1 <1 tura de execute in subsiatomul do prolucraro 9! subsis- 

materlale, numit tn continuare •ubsistomul logistic
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•SC’^Mructurâ ote conwxjd - CPI. CP 2 - Calculator de procès

•OC"Substructurd de execute • IP • bista/afit de pref aerar e 
'CA’Cbmandd de alocare ~C ' Control

~CD ‘ Comandó de dirt jare 
*^T- Subdstem de pretucro/e 
• CO - Calcuta for de pd/ure

- 7DU - transport. depositare, 
manip alare

- J\r¿ - ^ubs/stem loepst/o

Fig.3.2.

O analizó ín continuare 
a subsistemului de prelucrare 
a permis regásirea forme! ire- 
ductibile, compusá din douá 
categorii de elemente: insta­
lar!! sau activitáti de trans­
formare §i instalatii sau ac- 
tivitá^i de control (prin trans­
formare íntelegíndu-se §i acti- 
vitárile de montaj).

Intre subsistemul de pre­
lucrare §i cel logistic existtá 
interacriuni directe, subsis­
temul logistic avínd sarcina 
de a asigura distribuirea semi-

fabricatelor la instalarme de prelucrare, la momente succesive.
astfel íncít sâ se asigure realizarea programului stabilit de sub- 
structura de alocare, ín condiriile ca timpii de funcionare ín gol

cei de transport sá fie minimi, sub raportul cheltuielilor. In 
acelaçi timp, substructura de prelucrare va trebui sâ fie astfel pre- 
gátitá încît, la momentul t sâ fie capabilâ sà rezolve sarcina s care 
a fost prezentatâ de câtre subsistemul logistic. 

Oercetârile au arâtat câ este absolut necesarâ dezvoltarea co-
menzii de dirijare a
comanda prelucrârii.

subsistemului logistic în aceeaçi mâsurà eu 
Practic, dezvoltarea maçinilor-unelte eu comandâ 

numerica, asistate de procesoare, a condus la reducerea substantial^ 
a timpilor auxiliari în prelucrare §i, uneori, ai timpilor de pre- 
lucrare înçiçi, dar cheltuielile pentru obtinerea acestor instalatii 
nu pot fi compensate datoritâ açteptârilor generate de nedezvoltarea 
comenzii de dirijare §i în general a gradului redus de organizare a 
subsistemului logistic.

Fabricaría de serie micâ §i mijlocie este scumpâ datoritâ tim­
pilor de açteptare §1 nu duratei procesului de prelucrare, ceea ce 
indicâ câ eforturile în continuare pentru rationalizarea producaci 
trebuie îndreptate spre ameliorarea organizârii §i dirijârii sub­
sistemului logistic pînâ la automatizarea acestuia la un grad co- 
respunzâtor de dezvoltare eu cel al subsistemului de prelucrare. 
Aceastà directe oferà mari posibilitâti de mieçorare a cheltuie­
lilor de fabricarle, iar dezvoltarea sa necesita realizarea etape- 
lor: studiul fluxurilor, organizarea pe obiect a fabricadle!, asi- 
çurarea unui sistem de programare corespunzâtor §i a unui sistem 
dezvoltat de control al avansului fabricarle!» fârâ de care nu se 
poate trece la automatizarea complexa a subsistemului logistic.
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Literatura în domeniu indlcá uncle rcalizári asupra sistemului 
automat flcxibil, între care se pot aminti: Molins 24 - Marea Brrta- 
nie çi Variable Mission, Cincinatti. /35/

Modelul çi consideradme expuse au orientât metodele de cer- 
cetare pentru cazurile aplícate, dezvoltîndu-se conceptul de ansam- 

blu prezentat în fig.3.3. çi

Fig.3.3. - Etapele organlzârii unui 'sistem 
de producale pentru serie mici §1 mijlocie

C-concnzi; P ...P -produse; SP-sarcinà de 
producale; EP-expiozle produs ;GAT-grupare 
dupá aseriare tehnologicá; OCF-organizare 
çi comandi fabricadle; F-fabricatle ; 
RM-regrupare pentru montaj; M-montaj; 
L-llvrare; AEG-ateller cu macini echipate 
de grup; CP-ccntru de prelucrare; LP-linie 
polivalenti; LTS-linie transfer scurtà

Anexa VIII. Conform acestui con­
cept, sarcina de produedie con- 
sideratá in starea de "comandá" 
se descompune ín elemente, pe 
baza specificatiilor constructi­
ve, obdiníndu-se spectrul ele- 
mentelor necesare realizárii 
acesteia. Dupá separarea ele- 
mentelor ce se achizidioneazá 
din exteriorul intreprinderii, 
se trece la analiza sistematicá 
a spectrului de elemente ce 
trebuie fabricat.

Spre deosebire de forma 
clasicá de organizare §i condu- 
cerea fabricadiei orientate spre 
proceden, cínd grupul de elemen­
te formínd un produs sau un grup 
de produse identice se lanseazá 
in fabricadle sub forma de co­
mandá §i se urmare?te succesiv 
in seedii, ateliere §i pe grupe 
de ma§ini, conform conceptului
élaborât, intregul spectru de
piese pentru o anumitá perioadá 

este ccrcetat din punctul de vedere al posibilitádilor de grupare, 
în principal pe baza asemánárii constructiv-tehnologice, folosind 
criteri i adeevate. Ca urmare, indiferent de caracterul de serie pe 
care il prczintá sarcina de produedie sub formá de comandá, la nive- 
lul componcntelor se obdin grupuri mai mari, caracterul de serie 
crescînd; cu cit vor putea fi admise restriedii mai mici în crite- 
riilc de asemànare, cu atît se vor obdine seri! mai mari çi va fi 
posibiia o apropiere de fórmele structurale de organizare orientate 

ì cblect. Arcasti etapá conduce la obdinerea diferitelor grupe 
piese alcátuite pe baza unor criteri! de similitudine, care permi 
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in continuare stabilirea formelor structurale de organizare cele 
mai potrivite pentru realizarea cu cheltuieli minime a acestor 
sarcini. Aptitudinea diferitelor forme ale unitàdilor ce vor tre- 
bui create, se determina pe baza ecuadiei cheltuielilor, a§a cura 
a fost prezentatà ín cap.2.

De cele mai multe ori, o fabricà bine organizatà va prezenta 
in acela§i timp forme structurale diferite, in raport cu posibili- 
tàtile de grupare a sarcinii de producale. Astfel, Ungi liniile 
multi—obiect vor exista unitati funcdionale de prelucrare grupata, 
precum §i ateliere cu macini echipate de grup sau Unii transfer 
scurte, cu reglaje flexibile. Aceastà structurà va fi asistatà de 
un sistem dezvoltat de control al avansului fabricadiei, de tipul - 
spre exemplu - SICAP-U71X\

Elementele fabricate in fiecare unitate de producale se vor 
prezenta pentru montaj, unde vor fi regrupate - de data aceasta in 
raport cu structurà produselor reprezentind comanda. Operadiile de 
montaj, in raport cu natura produsului, vor putea fi in continuare 
organízate pe principini prelucràrii de grup, sub forma liniilor 
de montaj polivalente sau sub forma "unitàdilor funzionale de mon­
taj echipate pentru activitate de grup". Baza acestui concept consta 
in "depersonificarea" produsului pe timpul fabricadle! ?i organiza- 
rea acesteia fcinindu-se seama de intregul spectru de demente §i de 
asemànarea maximà care poate fi regàsità In acest spectru. O "reper­
sonificare" a produsului are loc in gruparea elementelor inainte de 
montaj §i reprezintà baza programàrii activitàdii de montaj.

Pentru a se obline forme structurale de organizare a fabri­
cadiei cit mai stabile, s-a dovedit necesar a se cerceta cu atendie 
característica de stabilitate a structurii sarcinii de producale la 
nivelul elementului pe o perioadà anterioarà cit mai indelungatà §1 
a se cerceta necesitàtile pentru perioadele care urmeazà pe orizon- 
turi de pian de cel pudin 5 ani. Cercetàrile au aràtat cà §1 in 
conditine producale! pianificate pentru fabricadla de serie mica 
§i mijlocie, planificarea la nivel fizic cu suficientà precizie pe 
perioade mai lungi de 2 ani nu este posibilà datorità variadle! ce- 
rerilor atít din punctul de vedere al structurii sortimentale, a de- 
talierii specificadillor, cít ?! a ínsá?! evoludiei produsului sau 
schimbàrii in§i§i a unor priorltàdi ín subramurile reprezentind be- 
neficiarii.

In tabelul nr.10 se prezintà abateri de la prevederne piani­
ficate pe o perioadà de 4 ani la Intreprlnderea IMATEX - Tg.Mure§, 
din care rezultà cà acestea sint cuprinse intre valorile de 13-42Ì, 
In raport cu diferitele produse. Aceasta a condus la concluzia cà 
x) Sistem informatic pentru conducerea automatà a producdiei -U71 
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fórmele structurale de organizare trebuic concepute ori de cite ori 
nu se poate asigura o planificare la nivel fizic cu destulá precizie, 
pe baza unor modele convenzionale ale sarcinii de producale care/ela­
borate pe principiul continuiteli in raport cu perioada anterioará, 
sá Ziná seama de diferite schimbúri probabile/ íntr—o perioadú/ pen—

cazurile studiate de cea* 5 ani» Intre aceste schimbári trebuie

PREVEDER!LE PLANULUI SI CERERI LE REALE LA PRINCIPALELE FAMI LII DE PRODUSE PENTRU PERIOADA 
1973-1976 LA INTREPRINDEREA IMATEX-TG.MURES 

TABELUL NR.10

A n u ) 197 3 1974_________ _ ________ 1975__________ ________ 1976 _______
Prcv^ul .• 31 i ? i tat TcVÙ ZUt Sol ic:111 Prcvú z u t Solicitat Prevàzut Solicitat

Fan i lia uc froduje tip bue. tip uue. tip Lue. tip bue. tip CJC . tip tue. tip bue. -lp bue.

5 1 n i de ;csut 
(pentru rustid

8 1 .937 5 2.135 10 1.764 4 1.495 14 1.967 11 1.827 19 1.755 16 1.402

; es ut
1 í e t r u H n Ù )

4 382 2 382 4 882 2 872 5 562 4 233 5 281 3 19

}i ni de t i niL 15 2 98 7 272 21 177 9 226 21 225 9 56 2 211 11 145

Ma § ir. i de dutlat 9 60 2 48 9 44 4 43 9 28 - - 9 47 4 24

Aparate PJ 4 327 2 178 5 73 3 131 5 28 3 28 6 46 3 38

sá se Ziná seama de propria strategie de produs a fabricantului, 
precum §i de nivelele de dezvoltare pianificate §i direcZüle de 
lunga durata prognozate ale subramurilor economie! reprezentind 
benéficiarii. Un astfel de model a fost realizat pentru necesitáZile 
proiectárii fabricii I.U.P.S. Boto§ani. Conceputá ca o fabricá al 
cárei produs reprezentativ sá fie macina de Zesut/ precum §i píesele 
de schimb pentru propriile produse ?i pentru o parte din parcul de 
macini de Zesut existent, fabrica nu a fost proiectatá pe modelul 
de referinZà asimilat in urmá cu 4 ani, deoarece cercetárile au 
arátat cá durata de viaZá a familiei de produse reprezentate de 
acest model nu putea depá§i 7 ani. Aceasta ar fi insemnat ca íncá

Ia ínceputul activitáZü íntreprinderea sá fie pusá in faZa unor 
diíicultáZi de adaptare la o sarciná de producZie schimbatá/ ín ge­
neral mai complexá. Pentru aceasta, s-a realizat un model al sarci­
nii de produc Zie pe baza cercetàrii tendinZelor mondiale in con- 
strucZia acestor macini §i a prognozei privind necesarul de macini 
de Zeeut §i modul de asigurare a acestora ín Z^rá §i pentru export 
(tabelul nr.11).

Dupá ce s-a aplicat metoda grupárii dupá asemánarea tehnolo- 
gicá a pieselor §1 s-au structurat linii polivalente pentru prelucra- 
rea in grupe asistatá de conveioare aeriene, s-a trecut la echiparea 
pentru o primá etapá de fabricaZte, Ziníndu-se seama de produsul 

ent, liniile putínd fi mai u$or completate pentru situaZia
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STABILIRLA PRODUSULUI REPREZENTATIV PENTRU INTREPRINDEREA I.U.P.S. BOTOSANI

TADELUL N R.11

Nr. 
crt- Produsul Tip

Anul 
«si­
mila­
ri!

Donen!ul 
de utlll- 
xare/fle­
siti líta­
te tehn.

Per for­
man t a 
caracte­
rística 
rot/min

Creu- 
tatez 

t

1 Dimensione 
gabariti m

Nr. 
ansam 
ble 
const 
pr Ine

1 Nr.
1- píese
1 di s- 
r.tíñete

Nt. 
píese 
total

Cías! 
compet.

XX i

1. MaçlnA de tesut au- 
tomat cu suvelcA 
pentru bumbac

T3B 1972X bumbac 
buna 195 2,1 1,7 x 2,2 13 2.200 5.1 30 3

2. M.içlnû de bcsut au? 
tonat cu suveicá 
pentru línA

L5 1971 x HnA 
buna

165 2,5 1,7 x 2,9 19 2.067 4.827 3

3. Maçinâ <.ie tcsut auto- 
n.it fard suveicá cu 
greif cr

TS 1975 bes,croie 
slabi 195 1,7 1,6 x 3,2 10 1 .370 3.200 4

4. Marina de tesut auto- 
mat cu suveicá

Sulzer 
STD

neasi 
mllat

bumbac, 
lina______  
f.buoi

2.210 1,7 1,7 x 3,2 10 1,950 3.370 1

5. Macina de tesut auto­
ma t cu jet pneumatic

Elitex
Jettis

bumbac " ' 
bunà 350 1,5 1.7 x 2,7 12 2.115 4. 327 2

6.

1-----

Maçina de tesut auto- 
mat cu jet hidraulic

Elltcx 
H 175

_ ■ _ mltase 
buna 350 1,5 1.7 x 2,7 12 2.200 4 . 7 SC 5

Observable :x) Turarle pentru o làtime utilâ dubia fata de 
celeíalte macini

xx) Clasa de competitivitate reprezintA ordonarea 
maçinilor In raport cu cererea, dupa caracte- 
risticile tehnologice §1 performan^a

1. Cererea medie anualà 1 973-r935 , pt. corsari mtern/export : 
- nasini besut bumbac 800/200
- macini besut lini 2&C/150
- màtase 30/-
- alte macini de besut 60/t

2. Macina de b^sut convenzionali a fost reprezentata 
printr-o conblnabie Intre pozibiile 4 §1 5 velasele 
de competitivitate 1 51 2)

fabricârii unui produs nou cu o parte din subansamble alcátuite pe 
alte principii.

Pentru cazul considérât, în locul familiei maçinii de fcesut 
cu suveicá de tipul T3D §i L5 existentá ín fabricadle, s-a compus 
o familie de maçini de fcesut fárá suveicá, pe baza unor modele de 
referinbá experiméntate. Aceastá compunere nu s-a bazat pe proiec- 
tarea propriu-zisá a familiei din punct de vedere cinematic-con- 
structiv, ci pe reunirea unor subansamble avínd structuri de ele­
mente cu grade de complexitate, din care se pot realiza tipurile 
concrete ale viitoare familii de maçini de besut fárá suveicá.

Sarcina de realizare de píese de schimb a permis márirea in- 
dicilor de utilizare a liniilor, întrucît se pot realiza máriri ale 
caracterului de serie §1 prin selectarea anumitor familii de píese 
de schimb pentru cuprinderea în programul de fabricatie. In cazul 
fabricilor existente, urmeazá sá se biná seama de mai multe restric- 
bü, printre care în spécial de existent^ subsistemului tehnic, 
celui tehnologic §i al forbei de muncá, aça cum au fost ele definite 
anterior.

In cazul fabricii IMATEX - Tg.Mureç, analiza sarcinu ce pro- 
duebie, singurá, nu a fost suficiente, deoarece exista o amplasare 
datá a cládirilor reprezentínd secbüle §i instalabiile auxiliare 
çi a maçinilor-unelte. In acest caz, plecînd de la importante rabio- 
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nallzârii subsistcmului logistic, analiza s-a orientât pe cerceta- 
rea paraleló a sarcinii de prodúcele çi a fluxului piesclor în fa­
bricó, astfel încît só se poatá realiza o racionalizare de ansam- 
blu a circuladle! pieselor çi o trecere la fórmele de organizare 
pe obicct în prelucrarea propriu-zisó, tinîndu-se seama de restric- 
diüe existente. In acest scop, s—a utilizat metoda analiza flu— 
xului de prodúcele". Aceastó analizó s—a dezvoltat pe trei nivele 
succesive: analiza fluxului în fabricó, analiza grupelor, analiza 
liniilor. In prima etapó, analiza fluxului ín fabricó a déterminât 
impórdirea fabricadle! pe seed!! Ç1 modul cum sínt alócate secdii*" 
lor utilajele §1 píesele. In aceastó etapó s-a cóutat realizarea 
unei grupóri principale ale pieselor, astfel ca só se góseascó fa- 
miliilc care pot fi prelucrare complet în aceste secdii» Se urmó- 
reçte, de asemenea, simplificarea fluxului de materiale între secdii.

Pentru racionalizares fluxului de produedie s-au acceptât,în 
general, ipotezele:

- este imposibil só se góseascó împôrdirea optimó în grupe çi 
familii dacá nu s-a simplificat mai întîi fluxul materialelor între 
secdii;

- schimbôrile necesare în majoritatea cazurilor pot fi efec­
túate rapid çi ieftin odatà ce s-au identificat reperele care con­
stituía excepdii;

- pe cît posibil, fiecare tip de maçinô trebuie só existe 
numai într-o anumitá seedie;

- seediile trebuie só aibá un numôr minim de legóturi, pre- 
luîndu-se materialele dintr-un numôr minim de surse çi trimidîndu- 
se, la terminares prelucrórii, la un numôr minim de destinadii;

- procésele incompatibile trebuie sa fie separate unul de 
altul.

Etapele de analizó a fluxului de produedie au fost; împâr­
direa pe secdii a fabricadiei; alocarea instaladiilor pe secdii 
çi determinares freevendei de utilizare; stabilirea codului trasee- 
lor tehnologice pentru fiecare piesô; analizarea pieselor în raport 
eu codul traseelor; desenarea graficului de bazô al fluxului; de- 
terminarea pieselor care constituie excepdii çi eliminarea aces- 
tora; verificarea încôrcôrii maçinilor.

Etapa determinôrii traseelor tehnologice pnhtru fiecare piesô 
joaeô rolul principal. Traseul va fi identificat printr-un cod for­
mat dm »uvccoiunca simboluxilor tuturor secdiilor prin care trece 
o piesá. Pentru a determina traseele se grupeazô fiçele tehnologice 
$1 se diñe seama de succesiunea pieselor, marcíndu-se trecerile 
dlntr-o seedie în alta.
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S”â întocmit schema de bazá a fluxului tehnologic pentru a 
determina legáturile fluxului de materiale între scctii. s-a in­
scris, de asemenea, pentru flecare flux, numárul pieselor diferite, 
§1 s-au déterminât exceptiile pentru care urma sá se stabileascà 
noi trasee tehnologice. Astfel, prin separarea exceptiilor §i tra- 
tarea lor specialá a fost posibilà realizarea schemei de flux mai 
simplificatâ / 2/. Pentru eliminarea exceptiilor, s-a avut in ve­
dere urmátoarele másuri: realocarea de instalatii între sectil; sta­
bilirea de trasee tehnologice cu operati! pe alte maçini existente 
£n sectie; schimbarea metodei; reproiectarea constructiva a piese­
lor; cumpárarea piesei ìn loe de a o executa.

A doua etapá în analiza fluxului de productie a fost "analiza 
pe grupe". Scopul acesteia a constat în ímpártirea pieselor alócate 
fiecárei sectü în familii, precum §1 ímpártirea utilajelor sectiei 
în grupe, în aça fel íncít flecare familie sá fie prelucratá com­
plet numai de una din grupele de maçini. Obiectivul primar al "ana- 
lizel pe grupe" este de a se realiza sistemul cel mal simplu de flux 
de materiale în interiorul fiecárei sectii. Pentru a ajuta la rea­
lizarea acestui obiectiv, s-a urmárit ca: flecare piesá sá fie pre­
lucratá íntr-un singur grup; flecare tip de maçinà sá apartiná numai 
unui grup; procésele incompatibile sá fie concentrate în grupe di­
ferite. Ca §i în cazul analizei fluxului din fabricá, aceste obiec- 
tive nu sînt Ìntotdeauna compatibile, dar ele oferá un ghid pentru 
tipul de decizie care va simplifica sistemul fluxului de materiale 
cu o investitie minimá în macini §i dispozitive noi.

Secventele analizei ín cadrul etapei "analiza pe grupe" au 
fost: recodificarea operatülor pe fiçele tehnologice pentru gru- 
parea pieselor pe macini; sortarea traseelor în grupe de trasee ase- 
mánátoare; determinarea familiilor §i grupelor de piese; verificarea 
Íncárcárii §i determinarea numárului de macini; proiectarea retelei 
finale a fluxurilor de piese.

Ca verificare finalá, s-a elaborat o schemá cuprinzínd tóate 
grupele din íntreprindere §i traseele pe care circulá materialele 
între acestea. Etapa finalá în analiza fluxului de productie a fost 
"analiza de Unie" avînd ca obiect gásirea ordini! de amplasare 
a maçinilor, care va da cea mal apropiatá aproximare a fluxului 
în Unie.

In amplasarea elasleá, pe Unie se produce numai o piesá, lar 
macinile sînt açezate în succesiunea operatülor. Dacá tóate píesele 
din aceeaçi familie folosesc accleaçi maçini din grupá în aceeaçi 
ordine, se poate foiosi acelaçi tip de amplasare §i pentru produc- 
tia discontinua. Chiar atunci cînd únele piese dintr-o familie fo- 
1
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lósese únele ma5ini din grup íntr-o ordine diferite de aceea a ma- 
joritátii, este totu$i posibilù realizaren unei variante adeevate 
de amplasare, linia transformindu-se in unitate functionalà de pro- 
duc£ie de grup, a§a cum s-a arátat in cap.2

In Anexa IX.A,B,C,D,E, se prezintá schema fluxului de fabri­
cadle ínainte ?i dupá analiza de itinerari! ?i aplicarea prelucrà- 
fll grupate, cu identificaren numárului de trasee §i a frecven£ei 
acestora ìntre secali. Rezultà astfel cà numàrul de trasse a putut 
fi redus cu 46,7%, iar freeven^a medie pe traseu a crescut cu 
89,47%, obtiníndu-se §i o simplificare a relafciilor funzionale 
(tabelul nr.12).

TABELUL NR.12

Nr; Elemente analízate UM Situarla
crt* actuals

Situala Variatla
ragiona- elementulul
lizatà

Inclusiv piese de schimb

1. Nr. total de secati, 
atclicrc çi depozite

Nr. 25 16 scade cu 36%

2. Nr. total de piese 
distincte ce compun 
sarcina de producale

Nr. 27.665 27.665 —

3. Nr. total de trasee 
tehnologice_______  
Nr. roditi de piese 
distincte pe traseu 

din care :

- trasee cu 3t5 seg­
mente

- trasee cu 6?8 seg? 
mente

- trasee cu 9?11 seg­
mente

- trance cu 12?14 seg­
mente

- trasee cu 15?18 seg­
mente

Nr.

Nr.

M

n

R

n

N

432

57

26 
188

153
77

173
44

98
27

27 
lj

257

108

40 
336

160
74

57
21

scade cu 46,7%

create cu 89,47%

create cu 53,8%
create cu 94,7%

create cu 1,3%
scade cu 3,9%

scade cu 67%
scade cu 52,2%

4. Nr. trasee cu frec- 
ventá ioarte mici 
(sub 30 ropero)

N r.
% pct.3

302
62,65

104
4o,46 scade cu 65,56%

5. Nr. de piese distin­
cte cxceptic (ru do­
pi asai e pe trasee cu 
freaventa mici)

Nr> 
% pct.2

3.059
11,05

1.230
4 r44 ’ scade cu 59,8%

6. Nr. circuite rela­
zionale Nr. 4.161 1.594 scade cu 61,7%

7. Ur* circuite de ma­
teriale Nr. 152 54 scade cu 64,5%

In Anexa X.A,B, se prczintà rezultatul analizei "pe grupe". 
ru accasta, au fost selecciónate, in cadrul sectiilor, piese 

tativc cu trasee asemdnàtoare, determinîndu-se astfel fa- 
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milii principale çi grupo de piose çi stabilindu-se gruparea maçi- 
nilor în raport cu aceste fluxuri. Aceastá analizá a permis creç- 
terea caracterului de serie çi a condus la constatarea cà folosi- 
rea pentru tóate grupele a criteriului suplimentar "succesiune 
obligatorio limiteazá posibilitadle de grupare.

In ultima etapà s-a cercetat amplasarea maçinilor, astfel 
încît sà se obtiná cea mai dezvoltatà formà posibilá de organizare 
de tipul pe obiect, ideal - Unii în flux. A rezultat cà pentru 
structura data a sarcinii de producale, forma de organizare pe uni­
tàri funzionale de prelucrare grupatà reprezintà solutia cu flexi- 
bilitate economica, deoarece analiza de linie a aràtat cà nu se pot 
grupa suficient elemente cu succesiune obligatorio pentru formarea 
liniilor ìn flux. Amplasamentul UFPG este prezentat in Anexa XI.

Pentru analiza sarcinii de producéis a fost folosità metoda 
"exploziei produselor”. Pentru ca aceastá metodá sá permita sur- 
prinderea relatiilor dintre elementóle grupate dupa criteri! con- 
structiv-tehnologice çi fórmele de organizare corespunzàtoare fa- 
bricatiei, analiza a fost structuratá pe 3 etape: etapa de explo- 
zie (descompunere ìn repere), etapa de regrupare çi etapa de sta­
bilire a tipului de organizare (fig.3.4.). Explozia produsului s-a 
fàcut pe nivele, considerînd nivelul "0” al produsului finit primul 
nivel, cel al operatiilor tehnologice - ultimul nivel. Analiza pe 
nivele a trebuit sá stabileascá: pentru nivelul 0 (produse finite) - 
Np - numárul de bucati din produsul finit "p" ; pentru nivelul 1 
(ansamble) - A - numárul de ansandole "a" ce intra in produsul ap 
finit "p"; pentru nivelul 2 (subansamble) - Sga - numárul de sub- 
ansamble "s" ce intrâ în ansamblul *a"; pentru nivelul 3 (repere) - 

— numárul de repere ”r" ce intrâ ìn subansamblul "s".
Regruparea reperelor s-a fàcut avînd drept criteriu construc- 

tiv-tehnologic, stabilindu-se: F - numárul total de forme; R^ - 
numárul tuturor reperelor de aceeaçi formà "f", çi pe nivelul 5 
de analizá a produsului; - numárul de operagli tehnologice 
asemenea pentru forma "f".

Asemànarea tehnologicâ çi informatine despre forme çi di- 
mensiuni au permis determinarea tipului de maçini çi echipamente 
SDV-uri.

Pentru determinarea tipului de organizare a fabricadle!, s-a 
continuât analiza, punîndu-se în evidentà, la nivelul reperelor, ope­
ratine ce se repetà, obtinîndu-se o grupare a operatiilor çi deci 
a locurilor de muncá dupà G - gradui de repetabilitate a operatiilor; 
Go - numárul de repere ce se prelucreazá la operatia O (gradui de
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repetabilitate a operatici 0). Pentru detcrminarca gradului de re- 
petabilitate GQ al operatici, s-a folosit relatia:

G0 Çfe(ÿ2ÇVaP)Ssa)Rrs)Rf)°f (3.1)

Parcul de maçini necesar pentru realizarea operatülor astfel 
grupate, a fost studiat din punctul de vedere al organizàrii struc­
turale în variantele: ateliere eu grupe de maçini pe procedeu. Unie 
în flux, unitate functionalà pentru productia de grup, stabilindu-se 
domeniul de economicitate, eu ajutorul relatiei:

/ O ""

x _ ri + rl-l +
i 2(ai_1 - ap------------------- <3-2’

unde: r^ - cheltuielile de réglaj în forma *i* de organizare; ai - 
cheltuielile cu manopera directà; c^^ - numàr de produse la care se 
recupereazà valoarea utilajului.

Se calculeazâ apoi numârul total de repere în grupà,cu relatia:
Nr = Vap)Ssa)Rrs <3-3’

O CL J

Se observà cà N^. va fi cuprins între douà domenii de economi­
citate succesive: x^, x^+1, iar pentru grupa cu numàrul de repere 
Nr se va alege acea forma de organizare corespunzàtoare domeniului 
de economicitate cel mai apropiat. Se observà, de asemenea, cà pentru 
aceeaçi sarcinà de productie, determinarea domeniului este în 
legàturà eu piesele grupate dupà operati!. Aceasta înseamnà cà pot 
exista simultan mai multe forme de organizare optimâ dupà valoarea 
Nr a fiecàrei grupe de piese.

In fig.3.4. sarcina de productie cuprinde douà produse; apli- 
carea metodei "explozia produsului" aratà cà piesele de forma 
§i operatine O. çi Oo se vor realiza eu metodele domeniului de serie 
mare, piesele de forma F2 çi F^ pentru operatine çi 0^ se ana- 
lizeazà optim eu metodele pentru serie micà, iar piesele de formà 

la operatia 0$ cu cele pentru unicate.
Atît pentru cazul proiectarii unui nou sistem industrial, cît 

çi în cel al reorganizàrii, analiza sarcinii de productie, determi­
narea capacitati! de prelucrare çi specificala maçinilor-unelte çi 
a formelor de organizare se bazeazà pe înregistrarea çi prelucrarea 
datelor caracteristice pentru ficcare reper uzinat, precum çi pentru 
componentele achizitionate. Pentru aceasta, a fost necesar sà se 
conceapà o fiçà complexé pentru descrierea componente! care sà ofere 
informati! fundamentale asupra piesei, astfel încît sâ devina trans­
parente analogiile care pot contribui la rationalizarea dimcnsionàrii 
parcului de maçini, a echipàrii, a amplasàrii spatiale, prccum çi a 
pregàtirii tehnologice. Este, deci, necesarà o astfel de înregistrarp 
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a informât-i i l°r despee flecare piesá, încît sá poatá fi valorifi- 
cate pentru gruparea pieselor dupá asemánarea tehnologicá a opera- 
tiilor, cít §1, ín special, a succesiunii acestora a echipárii 
maçinilor-unelte.

Folosirea unui cod de clasificare general, cu 9 pozidü, 
orientât spre forma constructive, s—a dovedit a fi insuficient 
pentru analiza amánunditá, deoarece nu a permis punerea Ín eviden- 
fcá cu destulá precizie toemai a succesiunii operadülor §i a nece- 
sarului de echipare - element de bazá pentru radionalizarea sub- 
sistemului logistic, aça dupá cum s—a arátat. Grupele alcátuite 
cu acest cod au cuprins un numár important de componente care au 
avut abateri cu pînâ la 60% fa£á de abaterile de 10-15% la grupa­
rea aceloraçi piese folosind un cod orientât spre descrierea teh- 
nologiei.

Cercetàrile întreprinse pentru proiectarea fabricii I.U.P.S.
Botoçani §i cele pentru radionalizarea fabrica^iei la IMATEX - Tg.
Mureç §i Metalotehnica - Tg.Mureç, au arátat cá fiça complexé pen 
tru descrierea piesei din fig.3.5. satisface necesitádile studiu

lui sarcinii de pro

Fig.3.5.

rirea avansului fabricadle!. In cel de-al
cuprinse 25 de grupe de informati!.

ductie orientatá spre 
fabricadle.Aceastá 
fi§á concentreazá in- 
formadiile grupate pe 
7 domen!! principale 
de definiré a piesei 
§1 anume: identifica- 
rea ín familia princi- 
palá, clasificatá dupá 
procedeul de obdinere 
a formei de bazá; ma­
terial; tehnologie; 
fordá de muncá;traseu; 
costuri directe;urmá- 

$aptelea domeniu au fost

Flça complexé pentru descrierea pieselor a permis studiul sar­
cinii de produedie din punct de vedere al complexitádü acesteia, 

diversificarli §i al stabilitàdii, permidínd formarea grupelor 
asemánare tehnologicá (tabelul nr.13). Pentru analiza detaliatá 
tápele analiza de grup" §i "analiza de Unie", a fost necesará 

ezvoltarea unui sistem de codificare orientât spre fabricadle, 
ingurul care a permis - la nivelul operadülor §1 echipárii ma§i-

BUPT



- 100 -

TABELUL NR.13
j Caracteristicîlc 

sarcinii de produc^ic U/M Valori Obs-
1.1. Fomilii de produse finite nr. 8 din nomcl.f-cA

1.2« Tlpodim.de produse finite nr. 104

1.3* Tlpodim.în fabrica£ie simul- 
tan din total pet.1.2./an nr. 37 cea.351

1,4. Total repere neccsare realiz. 
sarcinii de produc^ie/an mil bue. 6.504 cuprinde çi pióse 

de schlmb

1.5. Total repere uzinate distinc­
te (nomencl) necesar realiz. 
sarcinii de produc^ie/an

nr. 27.665

1.6. Total repere uzinate necesar 
pt.realiz.sarcinii prod./an mil bue. 5.120

1.7. Total produse fizice/an bue • 1.628 ref. la utilajc

1.8. Vol.produc^le fizicâ/an tone 5.035 cuprinde çi píese

2. Gruparea pieselor U/M Inainte de 
aplicarea

PG

Dupa
apiicare

PG

Variarle 
carácter 
serie

2.1. Total repere uzínate cu- 
prinse ín grupo cu ase- 
mán.tehnolog icá

mi i 
bue.

i

1.834,2 4,725,8 * 2,56 ori' ........ 9¿,3

2.2. Repere uzinate cuprlnse 
In grupe;_____________

mil 
bue.

- píese de rot.scurte nr.
grupe 1211/21 1717,7/2 * 17 ori

- píese de rot.lungi 112/4 277,3/1 * 10 ori

- píese píate - 1145,7/1 grupàri noi

- píese túrnate volum. - 572,3/1

- píese transmisii 520/3 618,6/1 + 3,7 orlx)

2.3. TRasee tehnologice nr. 202 41 - 5 ori

2.4. Repere uzinate ce se 
exccutA In nal multe 
orupe

mi i 
bue.

%

3276,8 ■ tt— 394,2 
”777" - 42,8 %

~ ~ Consum qcgiu timp preg.
• ’ íncheoerc pt.áarcir.a de 

prod./lot
min. 78,99 24,7 - 31,2%

2 6 Indicóle de utiliz.a íond 
* * timp pt.sarcina prod.

%

2.7. Nr.total SDV-url
mil 
bue.

650,3 410,9 - 36,8%

x) Pentru numár mediu de elemente In grupl

nilor-unelte - sâ sesizeze potenfcialul maxim de racionalizare
(fig.3.6. çi Anexa III).

/denftftcore

xxxxxx
ckx/ftcore prtrrrorò c/ostftcare defc/tofà

tip orfico/ — 
comuMor -----  

tip c/àitftcare-----  
cofTìp/eti^ -----  
xc^fl/o foret ----- 

Ppuf foret-----

------- dôme Cru

-------- precíete
------ mtjix de prtnderr

------¿UÓ/OtÓ

X X X x x

Fig. 3.6. - Structura sistemului general de codificare 
orientât âpre descrierea tehnologlel
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Determinaren capacitan de prodúcelo a necesitat codificaron 
locurllor de muncà, prin ncensta întelegîndu-se atît grupele de 
maçini, cît §1 locurile de muncà manuale sau manual—mecanice,precum 
çi cele din montaj, folosindu-se un cod eu 4 pozi^ü (Anexa XII). 
Celclalte informa^ii pentru determinarea capacitàtii au fost obti- 
ñute din informadiile asupra necesarului de opera^ii çi timpilor 
înregistrati în fiça complexé. S—a déterminât astfel capacitatea 
anualà pentru fiecare loe de muncí, grupe de locuri de muncà çi ma­
çini. Deoarece nu se putea cunoaçte màrimea loturilor r s—a conside— 
rat lotul de calcul avînd valoarea 1. In aceastâ etapà, capacitatea 
anualá pentru o grupà de maçini a fost determinatá eu rela^ia:

T_M = (t ç + n • t )n R (3.4)GM iTk pîi,K K i,K pK
unde: - timpul anual de utilizare a grupei de maçini (în min.)GM
t j - timpul de pregàtire a maçinii pentru piesa i din produsul 

r
K (în min.); t - timpul unitar pentru piesa i din produsul K; 

Ui,K
nK - numárul pieselor identice ale produsului K; n^K - numàrul 

anual de bucaci din produsul K.
In ipoteza de determinare a capacitätü arätate, ponderea

timpului T e pî este relativ mare, deoarece lotul a fost considérât 1t

Aceasta reprezintà, însà, o jLpotezä acoperitoare fa^â de situaría 
practica, deoarece prin lansare se va càuta gruparea pieselor în 
loturi mai mari decît 1.

Intr-adevár, cercetarea posibilitádilor de lotizare chiar 
In condidiile organizárii pe ateliere ?i grupe de macini, care a 
urmàrit produedia pe "comenzi", a aràtat cä márimea loturilor a 
variat íntre 52 §i 125, in raport cu tipul reperului §i cä aceste 
loturi ar fi putut fi ?i mai mari dacá producala de piese de schimb 
ar fi fost folosità ca un regulator al sarcinii de producale ?i 
s-ar fi aplicat principiilor prelucràrii grupate (tabelul nr.14) 

Dimensionarea corectá a performandelor parcului de ma§ini- 
unelte a constituit, de asenenea, o problemi importanta.

In afarà de problema incárcárii fondului de timp al macinìi, 
íncárcarea acesteia sub aspectul performandelor tehnologice, inclu­
siv al preciziei, joacá un rol important, deoarece macinile cu per­
formance inalte utilizate sub posibilitádi reprezintá o investidle 
cu ciclu de recuperare lung. A fost, de aceea, necesar sà se 
determine un criteriu care sá permità cercetarea legàturii dintre 
caracteristicilo ma§inilor §i cele ale grupului de piese. Un ast­
ici de parametru 1-a constituit "spadiul de lucru". Pentru folo-
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TABELUL NR. 14
Nr. 
crt.

Familia 
de piese

MArimca medio a lotur11or Cre§terea oaracterului 
de serie

_________ % ________
"Comenzi produsn ’’Prelu­

crare 
grupatá"

FArà 
piese 
schimb

Cu piese 
schimb 4/2 .100 4/3 • 100

1. Piese de ro- 
tafie scurte 
(PRS)

125 385 1.315 1.050,1 341,5

2. Piese rota- 
tie lungi 
(PRL)

60 148 267 444,3 180,4

3. Piese piate 
(PP) 80 165 1.230 1.536,2 745,5

4. Píese meca- 
nicà grea 60 85 614 1.022,6 722,3

5. Piese trans- 
misii (PT) 52 186 640 1.216,9 344,1

sirea acestuia, píesele au fost grupate si dupá dimensiunile carac- 
teristice, cele de rota^ie pe baza raportului L/D, iar cele plane 
pe baza dimensiunilor L x B x I.

In cel de-al doilea caz, raportul reprezentind spatiul
maxim de lucru al macinìi, este comparat cu raportul B/I caracte- 
ristic grupei de píese, càutìndu-se ca diferen^a dintre acestea sá 
fie minimi.

TABELUL NR. 15

Nr. 
crt

Denumirea 
grupei de 

macini

V1 v2 Variarla 1

^UFT

1976 
tr.I 
1977 "

*UA

1976 
tr.I 
1977

^UFTX^

1976 (s) 
tr.I.
1977

^UAX^

1976(s) 
tr.I.
1977

^UFT

(§•100)

*UA

(§•100)

1. Strunguri 
normale

84,2 64
75

rnko 
O O 85 

33
107,2 132,8

14g'7i óà, 4

2. Strunguri 
revolver

87
84,2

75
77

92,2 
90,1

90
37

105,9
10 7“

120,1 
in,5

3. Macini de 
alezat 
borwerk

84 
5775

77 
3(5

93 
yr??

85
33

110,7 113,4 
TJ377i i ò , Í

4. Macini de 
frezat

64,2 
3T3

67
73

89,3 92 
53

106,1 1 37,3 
121'1106,6

5. Macini de 
danturat

69,1 84 
BT

80 
33

95 
55

115,8 113,1 
i i >7 3111,7

n) Accstc valori au fout detona 1 n.itc prln strani arca f une* 1 onlr 11 
intreprlnder1 i pe baza aplic.lrll prclucrirli <jrupate a sarcinil 
de producale realízate pe 1976; la nun.1 t or «!nt resultatelo 
aplicàril In trim.1.1977 a organlzlrll preferirli «jrupate.

XUFT indicele de utilizare a fondulul de timp
I - indicele de utilizare a eptitudinii
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Determinares timpilor ncccsari pentru prclucrarca picsclor 
grupate, tinind scarna $i de criteriul ’spaCiul de lucru", a penáis 
stabi Urea capacitacilor pe grupe de macini cu caracteristici cít 
mai apropíate de necesarul de prelucrat, ceea ce a condus la £mbu- 
nàtatirea utilizarli complexe a parcului de macini, atít sub rapor- 
tul Incàrcàrii in tlmp, c£t §i sub raportul incàrcàrii caracteris- 

tlcilor nominale ale acestora.
In tabelul nr.15 se prezinta situarla comparativa a utilizà- 

parcului de macini privind fondul de tlmp §i aptitudinea ma­
xima ínainte $i dupa aplicarea prelucràrii grupate la íntreprinde- 

rea IMATEX - Tg.Mure?.

3.2. Cu privire la metodele de studiu pentru determinarea 
subs istemelor de conducere $1 informational,corespun- 
zàtoare apiicàri! conceptului prelucràrii grupate

Pentru a se putea racionaliza sistenui de conducere a fabri- 
caCiei a fost necesar sà se determine nu numai calitativ, ci §i 
cantitativ, cerinCele acestui sistem $1 sà se màsoare abater ile de 
la aceste cerinCe, a sistemului axistent.

Plecindu-se de la forma ireductibilà a sistemului cibernetic- 
industrial, prin care sisteraul industriai este prezentat ca fiind 
format dintr-o substructurà efectorie $i o substructurà de diri— 
jare, se poate stabili drept performanCà pentru substructurà de 
dirijare aptitudinea sa de a realiza un randament de corecti® 
rldicat. In timpul functionàrii, substructure efectorie transforma 
màrimea de intrare x^ In marinile de lenire ySubstructure de 
dirijare va trebui sà conducà procesul astfel incit valoerea lui 
*1 sà fie cít mai apropiatà de valoarea lui y^, reprezentind va- 
loarea pianificata (de referintà) pentru màrimea de lenire y^. Se 
poate defini astfel coeficientul de corecCie necesar pentru 
mea i, avínd expreiia (3.5):

C - ~ yi
rni y *oi 

»1 coeficientul de corectie realizat pentru màrimea i,avínd 
presla: C . = K • C rrl *1 cm
unde. Kx reprezintà randamentul dispozitlvului de corecCie.

In baza cercetàrilor efectúate la Intrcprindcrea IMATEX - 
Tg.Mure?, s-a constatat cà valorile realízate pentru C au £ost 
Intre 1-51, dc$i valorilc lui Cn± erau Intre 10-30% (tabelul nr.16).

màri-

(3.5)

ex-
(3.6)
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Nr. 
crt

Parametrul de 
corectat

_______ 1973 1974_______ 1975 1976 Variarla rar.da- 
mc n t u1u1 de 
corectl« >

Crn C rr X Crn Crr X Crn C rr ' * Lrn C rr X

1. Volumul productie! 
mari A 6,1 2,1 1 

M
9,2 2,1 F7 12,4 1,9 $1^ 15,3 1 ,9 l 

? 1/2,9 - 1/8

2. Volumul productie! 
Determinate 15,4 3,2 1

4,1 18,2 3,1 i 24,6 3,8 rS 29 . I 4,9 1/4,8 - 1,6.5

3. Cheltuiel! la 1.000 
lei productie marfà 0,2 1,1 1 11,1 1,5 i 11,3 1,5 i 13,2 2 1 

b , b 1 / o , b - 1/7,5

4. Pret de cost/tona 
medie anuali 10,6 2,3 1 

4,¿ 14,3 2,3 21,8 3,7 24,2
*

3 1 
I 1/4,6 - i/a

Astfel, sistémele de conducere bazate pe metode clasice pre- 
zinti randament de corectie K scizut (1/2,9 - 1/18). Aceasti situa­
ti© se datereste vitezei ?i preciziei mici cu care aceste sisteme 
sesizeazà ?i corecteazi in timp util perturbatine §i se manifesta 
la nivelul conducerii prin urmitoarele dificultiti: nerespectarea 
termenelor contractuale, sciderea volumului de producale marfi ?i 
a beneficiului; rigiditate In fata unor situati! de exceptie impuse 
§i a unor perturbati! ca schimbiri de pian, lipsa unor materii prime, 
rebuturi, defecte accidentale ale ma^inilor, lipsa de personal la 
locul de munci, etc.; cre§terea stocurilor de productie neterminatà, 
depà^irea normativelor in vigoare §i piati de penalizare; utilizaraa 
nerationalà a resurselor cu implicati! in cre$terea pretului de cost.

Pentru ìmbunititirea randamentului de corectie este necesarà 
elaborarea unor sisteme evoluate de conducere a fabricatiei care sa 
permita atingerea obiectivelor urmàtoare: adaptabilitate rapidi a 
structurii tehnico-organizatorice a sistemului la variatia impusà 
a sarcinilor; cunoa§terea permanenti §i precisa a echilibrului dintre 
sarcini §i resurse; sesizarea ?i acordarea de prioritati exceptiilor, 
in timp util; elaborarea §i aplicarea rapidi a deciziilor de corectie.

Aceasti situatie se datereste limitirilor sistemelor informa- 
tionale pentru conducere, propri! sistemelor de fabricatie organízate 
pe ateliere §i grupe de macini pe procedeu, precum §i unui stadiu 
insuficient dezvoltat privind informatizarea procesului de productie.

Analiza £n cadrul intreprinderilor IMATEX - Tg.Murc?, Metalo- 
tehnica - Tg.Mure?, Tehnometal Bucure^ti, $i aitele, a prezentat 
urmitoarele aspecte generale §i caracteristice:

Pentru planificarea productie! pe temen lung (la nivel anual) 
se utilizeazi grafico dircctoare elaborate pe baza unor balante de 
cordare a capacititilor cu sarcina de productie, prezentlnd urmA 
toarele limitiri:
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- luarca în considerare nomai a posturilor de lucra çi/sau a 
fazclor de fabricadle considerate "cheie", pentru care se calcu- 
leazà atît încàrcarea, cìt §i capacitatea disponibilà. In acest 
mod se creeazà o imagine aproximativà a gradului de Ìncàrcare a 
posturilor de lucru $i/sau a fazelor de fabricadle.

- pentru posturile de lucru luate în consideradle se calcu- 
leazà capacitatea disponibili §i încàrcarea pe întregul an, nedi~ 
nîndu-se seamà de succesiunea tehnologicà. Deçi pe un an încàrca- 
rea poate si se încadreze în capacitàdi, Pe perioade mai scurte 
(trimestru, lunà, sàptàmînà) se obdin abateri importante care con- 
duc la utilizarea neradionalà a capacitàdii.

- nu se dine seama de performandele utilajelor, considerìndu- 
se capacitatea in ore de funedionare;

- dificultatea de a introduce coreedii datorità volumului 
mare de muncà necesar pentru reactualizarea graficului director.

Pentru realizarea activitàdii de pianificare pe termen lung 
la nivelul de precizie necesar, In condidiile nedezvoltàrii unui 
sistem automat de prelucrare a datelor, volumul lucràrilor de pre­
cizie necesar ar creçte cu cca.800%, reclamînd o creçtere de ne- 
realizat a personalului TESA. In acelaçi timp, pàstrarea siste- 
mului manual face imposibilà utilizarea unui algoritm bazat pe meto 
de de simulare a procesului de fabricadle care sà permità obdine- 
rea datelor cu viteza §i precizia necesarà. Aceste limitàrj. mani­
festate in planificarea pe termen lung au implicadii asupra desfà- 
çuràril celorlalte activitàdi de conducere a fabricadle! care se 
bazeazà pe informadme furnizate de planificarea pe termen lung.

Privind activitàdile de programare-lansare în fabricadle, 
principala limitare constà in modul de calcul §i de lansare a se— 
riilor çi loturilor de fabricadle.

Analiza efectuatà asupra modului de programare §i lansare In 
fabricadle a seos în evidendà faptul cà, datorità numàrului mare 
de repere comune la diverse produse (cca.30-45%) §i a modului de 
lansare pe serie de produse, se gásesc în fabricadle în mod frec­
vent loturi paralele ale aceluiaçi reper. Acest sistem de progra­
mare conduce la o scadere a capacitàdii de produedie datorità frec- 
vendei mari a operadiilor de pregátire-íncheiere, raportul K dintre 
timpli de pregàtire çi cei de bazá înràutàdindu-se. Acest raport a 
fost déterminât cu reladia:
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unde: - timpul de pregätire-incheiere/lot de reper (independent 
de márimea lotului); n - numàr de bucati in lot; Tb - timp de bazá; 
m - numár de loturi in fabricable in perioada analizatá.

Limitarea unui astfel de sistem de programajre este cu atit mai 
importantà, cu cit un numàr mare de operati! are timpul de pregàtire- 
incheiere ridicat. Astfel, pentru un numàr de 3816 repere» re— 
prezentind 25% din total reperex^, $i pentru realizarea cùrora sint 
necesare 9 operavi!/ timpul de pregàtire §i incheiere in minute a

x) Sarcina de productif (IMATEX - Tg.Mureç) cu 19,2 mil repere 
distincte

variât intre 24 §i 98, iar valoarea sa medie T .PiAceastä valoare a fost determinata cu relamía:
a fost de 78,99 min.

100 (3.8)
in care: O - numàrul de onerati! si Q - valoarea lui T . n pi
ratá cu procentul de repere continind operatia n.

ponde-

Programarea loturilor din acelaçi reper la perioade scurte 
are douà implicati!:

- repetarea timpului de pregátire-íncheiere de cea.7 ori/luná 
pentru 30-45% din reperele fabrícate, ceea ce reprezintá o pierdere 
de capacítate de cea.14.500 ore pe luná (30%) in conditiile progra- 
márii a cea.3.500 loturi pe luná;

- mic§orarea márimii lotului dintr-un reper, ceea ce face ca 
pentru anumite repere raportul K sä devinä K = 1.

In planul pretului de cost, aceastá deficiente se traduce prin 
márirea cheltuielilor proportionale cu numárul de loturi.

Frecventa mare de repetare a unor loturi relativ miel conduce 
in acela§i timp la cre§terea cheltuielilor cu echiparea, cu personalul 
auxiliar §i a celor cu mijloacele de transport. Necesitatea alimen- 
tárii simultane a unui numár mare de locuri de muncá (cea.25-60 
locuri de muncá) conduce la stationär! datorate stagnärilor de semi- 
fabricate §! SDV-uri. Astfel, sistémele informationale utilízate 
nu permit dezvoltarea calitativá a activitátii de programare-lan- 
sare, fapt ce determina o activitate de conducere operativá orien- 
tatá spre rezolvarea situatiilor "de moment".

Limitárile ín domeniul urmáririi productiei provin din prelu- 
crarea la intervale mar! a datelor (bilunar, lunar $i trimestrial), 
precum §i din culegerea unor date insuficiente. Aceasta duce la o 
lipsá de informare asupra evolutiei realizárilor, care nu permite 
luarea la timp a deciziilor de corectare a perturbatülor, precum 
§1 la folosirea unui numár important de dispeceri.
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Urmárirca realizárii programului do pregátire a fabricadle! 
demonstrenZA totodatá ?! neconcordanta dintre necesarul de aprovi- 
zionare stabilit pe baza realizárilor din perioadele precedente 
$i programul de fabricatie.

Sistémele de urmárire actúale nu pot transmite modificárile 
constructive $i tehnologice pentru a fi operate in documentatine 
tehnice a compartimentelor interésate. Apar, astfel, diferente 
jntre pretti de cost realizat §i cel pianificata inexactitàti in 
datele cu care se calculeazà balant” capacitate—incárcare, rieres- 
pectarea termenelor de livrare a produselor finite.

Rezolvarea coordonàrii avansului in fabricatie prin dispe- 
ceri se realizeazá defectuos, datoritá lipsei unor instrumente de 
cordare rapida $i a vederli de ansamblu a situatici. Perfectio- 
naraa sistemului de control al avansului fabrication astfel ca sà 
se obtinà coeficientii de corectie necesari unei productii de se­
rie micà §1 mijlocie, in conditine utilizarli dispecerilor, duce 
la o creçtere de nerealizat a numàrului acestora. Astfel, plecindu 
se de la volumul de informati! necesar conducerii fabricatiei,
precum §1 de la capacitatea unui dispecer de a controla un anumit
volum de informati!, se poate determina numárul de dispecer! ne­
cesar (tabelul nr.17), utilizind relatia:

u /a x   H ( e ) * Ne (a) , _ j _. n oiH(a) Kd(z)• Nz(a) unde. (3.9)
VH(e)=Cm - numàr de informati! pe lot (3.10)

Ne(a)=Ne(e)•Ne - numárul anual pe loturi (3.11)
Kd(z)

Nz (a)
3

- volumul zilnic de informati! posibil de contrôlât 
de un dispecer

- numár de zile lucràtoare pe an

- numár de informati! referitoare la o operatie tehno- 
logicà, pentru un lot

- informati! de identificare,calitative §i cantitative 
K - numàr mediu de operatii ale itinerariului tehnologic 
Ne(e);Ne - numàr de loturi pe lunà; respectiv pe an

-- - ----------- TABELUL NR.17
Nr.| 
crt Anul

Sarclna de 
product te Ne(e) ^d(z) Ne Nz(a) ml m 2 m3 K Nr. 

disp.Tipo 
dim.

- Unit, 
f 1 z.

1. 1973 18 3.015 1.602 540 12 307 3 5 5 7 200

2. 1974 22 2.767 1.791 580 12 307 3 6 5 7 362

3. 1975 27 2.138 1.928 600 12 307 3 6 5 7 377

4. 1976 37 1.628 2.305 650 12 307 3 6 5 7 416
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Pentru cazul dat, rezultà cà numàrul de dispeceri neccsari 
este de cca.10% din totalul de muncitori mai mare decit numàrul 
posturilor de lucru. Un astfel de sistem de conducere a fabricable! 
prin dispeceri nu poate fi organizat §i coordonat pentru a satis­
fece §i cerintele unei conduceri operative.

Plec£ndu-se de la limitàrile sistemului informational existent 
§i de la conditine de flexibilitate pe care le asigurà organizarea 
structuralà orientata pe obiect a subsistemului tehnologic, rationa- 
lizarea sistemului informational pentru conducerea fabricatiei s-a 
realizat in conditine respectàrii urmàtoarelor principi! de bazà:

- conceptia modularà a sistemului, astfel incit sà fie permisà 
pe de o parte cuplarea unor noi module, iar pe de alta functionarea 
cvasi-independentà a modulelor, cu efect pozitiv asupra punerii in 
functiune.

- elaborarea unui sistem selectiv de codificare, imbinind 
codificarea morfologicà manualà cu codificarea automati, in functie 
de volumul de muncà rutinierà inglobat. Astfel, pentru elementele 
de volum mare (repere, materii prime) se preferà variante de codifi­
care automati, iar pentru clemente de volum mie (locuri de muncà) 
se preferà codificarea manualà morfologicà.

- pàstrarea forme! uzuale de circuiate a informatiilor in 
fabricà cu efect pozitiv asupra tendintei fire$ti de respingere a 
unor forme noi introduse, de càtre benéficiarii directi, 
t - stabilirea unor principi! noi de organizare a pregàtirii 
tehnice §i tehnologice, compatibile cu conceptele care stau la baza 
introducerii §i utilizàrii tehnicii de calcul, cu efect direct $i 
asupra fabricatiei propriu-zise.

- reducerea la minimum a muncii de rutinà §i punerea in va- 
loare a muncii de conceptie, prin automatizarea lucràrilor cu mare 
volum de muncà manualà.

- simularea Ìncàrcàrii capacitàtilor atit la nivel de pian, 
cit §i la nivel de serie de fabricate, in scopul fundamentàrii 
propunerilor de pian, necesarul de aprovizionat, necesarului de 
colaboràri, reducerii raportului timp pregàtire-timp prelucrare.

- culegerea datelor operative In locuri §i la perioade de 
timp cele mai avantajoase pentru cunoa§terea situatici reale a 
realizàrilor §i avansului in fabricatie, prin introducerea unor 
echipamente de culegere in intreprindere.

- considerarea magaziei pentru piesele de montaj ca punct de 
control in asigurarea produselor la termenele contractuale prin 
cunoa^terea In avans a stocurilor, a lipsurilor din stoc, precum 
$i a intirzierilor in fabricatie.
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- íntocmirca programului opcrativ de fabricadle, astfel íncít 

sá Viná scarna de perturbadle din fabricadle §i sá puná ín eviddndá 
urgendele.

_ rcalizarea de programe pentru calculator de maximá genera­
li tate, mal ales In ceea ce prívente informadüle de intrare, avindu— 
se ín vedere atít gradui de diversificare mare al echipamentelor de 
culegere existente ín dotarea íntreprinderilor constructoare de ma­
cini, cít ?i a formelor uzuale de circuladle a informadülor privind 
produedia»

Pentru a ráspunde cerindelor realizárii unui sistem informa- 
dional care sá asigure flexibilitatea necesará conducerii fabrica- 
diei, cercetarea ín continuare a fost orientata spre necesitádüe 
informadionale ale domeniilor: pregátirea fabricadle!, programare 
§1 lansare, urmárirea produediei, prelucrarea automatá a datelor.

Privind domeniul pregátirea fabricadle!, faptul cá ale! se 
elaboreazá §i vehiculeazá un volum mare de date tehnologice care 
stau la baza funedionárii subsistemului tehnologic, a fost necesar: 

- codificarea elementelor tehnice §i tehnologice, ín scopul 
organizárii domeniului de pregátire a fabricadle! pe principiul uni­
citàdii informadiei §i a elaborárii, íntredinerii §i exploatárii 
une! baze de date. S-au studiat variantele: elaborarea unui sistem 
de codificare morfologica a elementelor §i aplicarea lui manualá; 
codificarea automatá a elementelor, preluìnd elementele de codifi­
cai sub forma lor uzualá de circuladiei ín fabrica pe supordi de 
informadle compatibili cu calculatorul electronic; elaborarea unui 
sistem selectiv de codificare, care sá ímbine cele douá variante 
de mai sus, ín funedie de posibilitádile de reducere a costurilor 
generate de munca de rutina necesará. Astfel, pentru elementele cu 
volum mare (repere, materii prime, etc.) se utilizeazá codificarea 
automatá, ín timp ce, pentru elementele cu volum mie (locuri de 
muncá) se folose^te codificarea manualá morfologicá. Din analiza 
comparativa a celor 3 variante, rezultá cá varianta ultimá este mai 
u$pr asimilabilá de benéficiarii direedi (deoarece nu modifica forma 
uzualá de circuladle a informadülor cu volum mare) , permite abor- 
darea ín paralel a etapelor de culegere a datelor, experimentarea 
§i implementarea sistemului §i reduce mult costurile generate de 
volumul mare de muncá rutinierá necesar pentru codificarea manualá. | 
Comparativ cu prima variante, experimentatá ín únele íntreprinderi, 
durata medie de codificare se va reduce cu peste 60%, costurile im­
plicate fiind astfel mult mai scázute.

introducerea unor noi informadii a cáror lipsá conduce la 
o funcdionare necorespunzátoare a sistemului de fabricadle, cum 
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sînt: timpi nomati pentru tóate operatine tehnologice;dimensiuni 
de debitare; material înlocuitor al materialului de bazá; loe de 
muncâ înlocuitor al locului de muncá de bazá.

- reducerea la minimum a muncii de rutiná çi punerea ín va- 
loare a muncii de conceptie, prin aütomatizarea lucrárilor cu mare 
volum de muncá manualá.

In acest sens, procedurile automate de exploatare a bazei de 
date permit furnizarea într-un timp foarte scurt atît a unor lucrári 
preluate din sistemul manual (ex. fiçe tehnologice, liste de con- 
sumuri specifica de manoperá, materiale, SDV-uri, repere normalí­
zate, etc.), precum çi a unor lucrári noi utilizînd facilitatile 
©ferite de calculatoarele electronice.

In domeniul programárii-lansárii a fost necesará determinarea 
seriilor de produse finite çi a loturilor de fabricatie, utilizînd 
facilitatile oferite de existenta unei baze de date. In acest scop 
au fost analízate 5 variante a càror caracteristici sînt prezentate 
în Anexa XIII.A. Pentru a putea alege varianta cea mai avantajoasá, » s-au stabilit 3 grupe de criteri! ponderale pentru a evalúa felul 
cum ráspund diferitele variante la cerintele de Ímbunátátire a sis- 
temului actual (Anexa XIII.B)

Evaluînd fiecare variante, pe baza criteriilor propuse, s-a 
ales varianta a IV-a, caracterizatá prin faptul cá programarea çi 
lansarea se fac prin determinarea unor loturi de repere rezultate 
din cumularea reperelor comune mai multor serii de produse, pe baza 
descompunerii acestora çi stabilirea unor subloturi çi repartizarea 
pe serie.

In scopul verificárii Íncárcárii capacitati! de productie pe 
termen lung (an çi trimestru), s-au analizat variantele: verifica- 
rea Íncárcárii capacitátilor pe termen lung pornind de la planul 
de productie; verificarea íncárcárii capacitátilor pe temen lung 
pornind de la seriile de fabricatie; verificarea íncárcárii capacitá­
tilor pe temen lung pornind de la planul de productie çi de la 
seriile de fabricatie.

Din analiza avantajelor çi dezavantajelor acestor variante a 
reieçit necesitatea de a opta pentru ultima variantá care permite 
fundamentarea propunerilor de plan prin balantarea produselor prin 
capacitáti, precum çi posibilitatea cunoaçterii prealabile a locu- 
rilor "ínguste" sau disponibilului de capacitate; posibilitatea 
emiterii comenuilor de aprovizionare cu mult ínaintca ínceperii 
perioadei de plan; íncárcarea ín capacitáti conform unui algoritm 
prestabilit a tuturor seriilor de fabricatie çi a loturilor; eia-
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borarea necesarului de colaboràri in exterior (pentru locuri In- 
gustc) a necesarului de colaboràri din exterior; stabilirea de 
termene pentru avansul fiecàrui lot de repere ?i de termene de 
existentà in magazii a materiilor prime.

Din analiza efectuatà asupra posibilitàtilor de rezolvare, 
pentru elaborarea automati a documentatici de lansare in fabrica- 
tie, au rezultat urmàtoarele variante: lansarea bonurilor de lucru 
$i bonurilor de materiale utilizind echipamentul ORMIG; lansarea 
bonurilor de lucru §i bonurilor de materiale utilizind calculato- 
rul electronic; pregàtirea lansàrii prin elaborarea automata a lis- 
telor de lansare pe produs, precum §i a borderourilor de manoperà 

materiale. Avind in vedere faptul cà in cazul primei variante es 
necesarà introducerea unor echipamente de tip ORMIG, precum §i a 
unor matrite de tip liste de structurà-lansare, a càror executie 
implica un volum mare de muncà, se considera acest sistem ca fiind 
ineficace. Varianta a doua perraite utilizarea calculatorului pentru 
elaborarea documentelor de lansare folosind simularea incàrcàrii 
capacitàtilor pe termen lung. Luind in considerare numàrul de ore 
calculator necesare, aceasta variantà are dezavantajul unor costuri 
de prelucrare mari. In aceastà situatie, se opteazà pentru ultima 
variantà, care, cu un volum mie de ore-calculator, consumate la 
intervale mai mari de timp, permite sà se obtinà informati! care 
sa stea la baza emiterii bonurilor de lucru §i de materiale.

Pentru obtinerea programului de fabricatie, se extrage sar- 
cina pentru perioada analizatà, care se completeazà cu exceptiile 
rezultate din urmàrirea fabricatiei, determinindu-se necesarul de 
fabricatie pentru perioada urmàtoare. Pentru acest necesar se cal- 
culeazà "urgentele" sub forma unor coeficienti, cu formula:

(Tf ’ Tc)Fc T Tr 
U - -------- -------- in care: (3.12)

U - coeficient de urgentà
^f'^Q'^r ~ termen final al reperului de care apartine,exprimat in 

date absolute; termen curent; timp de executie ràmas 
pinà la terminarea tuturor operatiilor reperului ce mai 
sint de executat

r - numàrul de operatii ràmase

Fc Q$ “ factor de capacitate (3.13)

®d*^o “ capacitate disponibilà; capacitate ocupatà

Se verificà apoi capacitàtile in ordinea urgentelor, rezul- 
ele verificàrii fiind furnizate sub formà de program de fabri­

catie sectiilor, atelierelor §i loturilor de muncà.
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In domeniul urmSririi producaci, cerinole impuse de respec- 
tarea termenelor contractuale au condus la elaborarea unei proce- 
duri automate pentru: culegerea datelor in locuri çi la perioade 
de timp cele mai avantajoase pentru a cunoaçte situatia reais a 
avansului In fabricable; cunoaçterea stocurilor din magazia de mon­
tai; cunoaçterea In avans a exceptiilor (lipsuri din stoc sau lip- 
suri In fabricable); compararea necesitSbilor de montaj cu stocurile 
de repere existente în magazia de montaj çi cu avansul In fabrica­
ble al reperelor.

Desfàçurarea procedurii de operare presupune parcurgerea a 
douà etape: comparabia necesarului de piese pentru montarea lotului 
de produse diminuât cu piasele pentru loturile In curs de montaj, 
cu stocul din magazie çi determinarea pieselor lipsS çi càutarea 
automatà în producbie a pieselor lipsS, verificarea stadiului çi a 
posibilitàbilor de obtinere în termen a acestora la magazia de mon­
taj çi semnalarea ìntìrzierilor posibile cStre dispeceri.

Sistemul informatic de conducere elaborat in baza principiilor 
enunbate îçi realizeazS funcbiunile prin legSturi Ìntre modulele 
componente çi în exterior, utilizînd proceduti automate çi/sau 
manuale, care asigurà întrebinerea çi exploatarea informatülor

ri9-î-7-
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din baza de date §i a celor operative culese direct din productie, 
utilizind un sistem de calcai FELIX C-256 ?i echipamente de culegere 
specializate (fig.3.7.). Modulele functioneazà ca biocuri complexe 
de proceduti automate, legate Ìntr—un circuit cu trepte de proceduti 
manuale, care, In desfà?urarea cronologici a evenimentelor, opereazà 
reglajul activitàtilor din sistem. Modulele sistemului au fost codi­
ficate §i grupate in douà categorii, in funere de periodicitatea de 
executie §i orizontul de pian afectat, astfel;

- module pe termen lung (an, semestru, trimestru) : baza de 
date - AOI; determinare necesar - A02; - verificarea Ìncàrcàrii capa- 
cititilor pe termen lung - A03; pregàtirea lansàrii - A04.

- Module pe termen scurt (bilunar, zilnic) : urmàrirea pro- 
ductiei - BOI; verificarea ìncàrcàrii capacitàtilor pe termen scurt 
B02; programarea productiei - B03.

Categoria modulelor de termen lung cuprinde modulele care de­
termini ceea ce trebuie sà fie lansat in fabricate in baza comenzi- 
lor primite, fcinind seama atit de factorii perturbatori, cit §i de 
modul cum comenzile ce urmeazà sà fie lansate incarcà in timp capa­
citatile de producale.

Informatine de bazà, permanente, care formeazà necesarul in­
formational al sistemului, sìnt introduse intr-o bazà de date co- 
munà, posibil de exploatat atìt de modulele sistemului, cit §i sepa- 
rat, pentru alte sisteme sau scopuri. Modulul de bazà de date asi- 
gurà validarea, crearea, Intretinerea §i actualizarea fi§ierelor 
cuprinzind informati! permanente privind: articole (de la produs 
finit la materie primà), stnuctura lor (legàturile intre articole, 
tehnologia de fabricate, capacitàtile de productie, comenzi-con- 
tractate de desfacere, pian, comenzi interne).

Utilizind procedurile adaptate de descompunere ale SIF (sis­
tem de inlintuire a fi$ierelor) modulul de determinare a necesaru- 
lui furnizeazà necesarurile de fabricat §i aprovizionat, atit la 
nivelul pozitiilor nominalizate de pian, cit §i la nivelul comenzi- 
lor interne. Modulul asigurà in acela§i timp §i actualizarea nece— 
sarului la eroare sau in cazul anulàrii unor comenzi.

Evaluarea ìncàrcàrii inainte de lansarea propriu-zisà a co— 
menzilor da posibilitatea conducàtorilor procesului de productie sà 
priveascà inainte cu cel putin lungimea unui ciclu de fabricate, 
luind misurile neccsare de balansare a Ìncàrcàrii capacitàtilor.

Ultimul modul al acestei categorii este modulul de pregàtire 
a lansàrii care furnizeazà elcmentele necesare pregàtirii documen- 
tatiilor pentru lansare.
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Categoría modulelor de termen scurt realizeazá programares 
§1 urmárirea operativa a productiei pentru pcrioade stabilité, in 
functie de íntreprinderea beneficiará, tiníndu-se cont de posibili- 
tátile concrete de accès la sistemul de calcul.

Modul cum fabricatia s-a desfàçurat în perioada programatá 
pe baza programului transmis sectiilor de productie, se constata 
în modulul de urmárire, care, utilizînd echipamcnte de culegero a 
datelor, determina felul cum au fost rcspectate sarcinile fixate, 
abaterile de la acestea §i, în sfîrçit, rezultatele obtinute, con- 
cretizate ín indicator! de productie. De asemenea, acest modul spe- 
cificá lipsurile din stocul magaziei de montaj, precum $i situatia 
acestor lipsuri în fabricatie, în scopul rezolvárii lor prin dis- 
peceri. Modulul de urmárire furnizeazá modulului de verificare a 
íncárcárii capacitátilor pe termen scurt, necesarul de reprogramat 
pentru perioada urmátoare de programare.

Atît necesarul de fabricat, lansat pentru perioada de progra­
mare, cít §i necesarul de reprogramat din etapa anterioará sínt 
folosite în modulul de verificare a Íncárcárii capacitátilor pe ter­
men scurt, care, tinínd cont de prioritáti modifícate ín urma ana- 
lizei realizárilor, verifica ín conditiile perioadei posibilitatea 
de fabricatie a necesarelor mentionate. In acest mod, programarea 
productiei devine realista, luíndu-se ín consideratie toti factorii 
ce o conditioneazá.

ültimul modul al acestei categorii este modulul de programare 
pe termen scurt care furnizeazá programul operativ de fabricatie 
pentru perioada stabilitá, obligatoriu de executat $i pentru urmá- 
toarea perioadá orientativ, pentru luarea de másuri pregátitoare 
atít pentru asigurarea bazei materiale, cît ?! a utilajelor necesare. 
Programul astfel furnizat precizeazá pentru flecare sectie, atelier 
§i loe de muncá, necesarul de fabricat, ín ordinea urgentelor cal­
culate cu formula (3.12.). In acest mod, structura sistemului de 
conducere a productiei asigurá functionalitatea lui, tin^n<^ cont de 
existent^ unor perturbât!! ce pot apárea, dispunínd ín acelaçi timp 
de posibilitáti de adaptabilitate §i reglaj la cele mai diferite 
situatü»

Sistemul este conceput ca un instrument de conducere necesar 
pentru fundamentarea deciziilor operative §i tactice. In acest sens, 
rapoartele de ieçire sínt destínate compartimentelor çi nivelelor 
ierarhice care, ín baza lor, pot aslgura douá tlpuri de reactii: 
decizionalá asupra fabricatie! §i informational asupra intrárilor 
sistemului.

BUPT



- 115 -

Ansamblul de reacdü este astfel structurât încît rapoartele 
de ieçire cu frccvcntà mare sá fie destínate conducerii operative 
a sectillor de fabricare §1 compartimentelor funcdionale în scopul 
decizionárii operative çi completàrii informationale, iar rapoartele 
cu freevendà micà sá fie destínate conducerii întreprinderii çi unor 
compartimente funcdionale în scopul fundamentárii unor decizii tac— 
tice çi în vederea asigurárii elementelor pentru tabloul de bord al 
întreprinderii. In scopul asigurárii reac^iilor decizionale çi func— 
dionale, rapoartele de ieçire sînt destínate urmátoarelor nivele: 
secóla de prodúcele; compartimente funcdionale; compartimente de 
concep^ie çi conducere.

Abordarea modulará a realizârii unui sistem de conducere a 
fabrica£iei utilizînd mijloacele de prelucrare automatá a datelor 
permite extinderea aplicadülor asupra unor activitádi conexe pro­
duc tiei, precum çi elaborarea unor module noi care sá permitá con— 
trolul çi comanda complexé a procesului de fabricadle, creçterea 
gradului de automatizare a acestuia, prin introducerea pe scarS 
largà a comenzii numerice atît pentru prelucrarea pieselor, cît çi 
pentru activitàdile logistice. In acest caz, pe lîngâ echipamentele 
de prelucrare automatá a datelor, sistemul trebuie sá beneficieze 
çi de echipamente specializate ca: traductoare pe fluxul tehnolo- 
gic pentru sesizarea çi transmiterea comenzilor din çi catre pro­
cès çi a transformarilor din procès càtre echipamentul de calcul; 
calculatoare de procès, cuplate eu calculatorul central, care sa 
deinultiplice la nivel de program tehnologic, prográmale de fabri­
cadle elabórate de calculatorul central çi sá comande operadiile 
de prelucrare çi dirijare a fluxului de materiale. Astfel, un sis­
tem de conducere a produediei devine intégrât, transformînd întreg 
procesul de fabricadle într-o operadle "on-line".

3.3. Cu privire la metodele de studiu pentru determinarea 
carácteristicilor çi evoludiei subsistemului fordei de 
muncà în condidiile fabricadici flexibile

Pentru a se studia influendele introducerii noului concept 
de organizare care sa permità flexibilizarea fabricadiei asupra 
proiectârii subsistemului fordei de muncà, a fost necesar sá se de­
termine un model de bazá care sá permitá pe de o parte descrierea 
reladiilor dintre forda de muncà çi celelalte elemente ale siste- 
mului, iar pe de altà parte sá permitá definirea caracteristicilor 
proprii ale subsistemului fordei de muncà. In acelaçi timp, a fost 
necesar sá se studieze care este reladia dintre gradul de dezvol- 
tare tehnleá çi sistemul fordei de muncà, plecîndu-se de la con-
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ceptul có aplicarea prelucrárii grupate permito cre^tcrea nlvelului 
de dezvoltare tehnicó, prin crearea premizelor cro§terii gradului 
de automatizare atít a prelucrórii, cít ?! a activitátilor de lo- 
gisticá.

Autorul consideró cá un model care permite abordarea complexá 
a proiectárii £n functie de personal, poate fi cel al "microsiste- 
mului postului de transformare", íntelegíndu-se prin postul de trans­
formare - ansamblul om - obiectul muncii - marinó - mediu, care 
executó o actiune de transformare asupra materiei primex^ (fig.3.8.a.) 
Caracteristic acestui sistem este reactia informationalá pe baza 
cáreia se stabilesc deciziile §i se realizeazá cerintele de auto- 
adaptabilitate ?i stabilitate.

x) Acest concept se referá §i la locurile de muncá cu operatiun! 
de control de calitate §i manipulare-transport interfazic, de- 
oarece se consideró transformarea de "valoare-cost care are 
loe

Pentru elementul om, u§urinta $i rapiditatea de actiune depind 
de excitable, perceptie, rationamentul §i executia mi$cárii.

Fig.3.8. - Structura microsistemului locului de 
muncá pentru deferite stadll ale nlvelului de 
dezvoltare tehnicó
Ai-alocare icrarhlzA; mp-mi^loace de producale; 
sp-8Jrclni de producale; EP-cnerqie de prelu- 
crarc; Etr-cnergie do transport 51 -Mntpul jre ; 
Ec-energle de comandi: ?I-reac;ic inferriselo* 
nal!; OM-obiectul nuncll; U-unealtl; Om-opcrator 
uman; M-maçlnd; CA-cortan.iâ automati: R-regulator ; 
SE-soft exterior

Cercetárile autorului in for- 
malizarea relatiilor ín cadrul micro- 
sistemului postului de transformare, 
astfel incit sá poatá fi urmáritá 
influenza dezvoltárii nivelului teh- 
nic asupra ferrei de muncá, aratá 
cá problema revine la a se studia mo- 
dul de obtinere a energie! necsare 
funzionàri! microsistemului, dezvol- 
tarea lantului informational de co­
mandó sub raportul preciziei $! vi- 
tezei de executie, precum §i gradui 
de con§tientizare participative a 
operatorului in proces. In fig. 
3.8.b. se prezintá structura micro-

sistemului pentru nivelele superioare de dezvoltare tehnicó carac­
terízate prin obtinerea energiilor din afara microsistemului, precum 
§i de gradui dezvoltat de automatizare a comenzii maçinilor.

Plecíndu-se de la aceste modele, determinarea influentelor 
gradului de dezvoltare tchnicó asupra subsistemului forte! de muncá 
se poate cerceta dacó se consideró dezvoltarea tehnicá ca variabllá 
independentá §i se urmáresc mutatiile calitative §i cantitativo 
cerute sistemului de organizare §i elementului "om".
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Pentru a se putea opera cu cele doui variabile, se procedeazi 
la o evaluare a lor in functie de parametri! specifici §i semnifi- 
cativi. Astfel, pentru gradui de dezvoltare tehnicà s-a elaborat 
scara crcscitoare de valori din fig.3.9.

E ibnderea si struct ara substslemu- 
fartei de mancò

Gradui de autamatiicue

__ 17L

nlvclul de dezvoltare tehnicùFlg.3.9. - Evoluti* subsistemului forte! de muncà In raport cu

• Maiini unette 
| automate si 
serrnoutomote

Ma t ini un e Ite 
universale

b / 
* • 
JO

Nivel dee . tehnicà 
ND T

। Naum o^re^at ¡mñ
• trans Per scurt ।

Sistem pabne.
Henbit

Masini sì lini» auto - 
\ mate ùszem centre

'h

a. najlnijti
b. licitud1-a]ustori
c. scontatoti
d. operatori
e. transportor-manipulator

f. operator In activltlti logls- 
tice In afara prelucrùrii

g. Intretinere
h. proiectare pregàtire tchnologici 
i. programatori $i analisti de sistem 
j. operatori In ierarhia functlonalá

A - automatizaren prelucrárii
B - dezvoltarea comcnzii auto- 

adaptive
C - automatizarea transportului 

$1 manipuldrxi semifabrica- 
telor

Pentru a surprinde natura §i specificul mutatiilor survenite 
la nivelul fortei de munci, s-au rumirit parametri! cantiativi §i 
ce! calitativ ai acestui subsistem (tabelul nr.18).

Pentru determinaren influentelor asupra parametrilor, relatia 
de bazi a fost cea dati de productivitate in conditile diviziunii 
muncii §i a formelor de organizare specifice fabricatiei flexibile.

Pentru surprinderea mutatiilor din domeniul calitativ, s-a 
folosit o metodi dezvoltati a determinirii profilurilor profesio- 
nale denumiti in continuare CAA (cuno?tinte, aptitudini, abitudini).

Introducerea noilor sisteme de organizare orientate spre 
obiect §i cerintelor speciale puse postului de transformare sub ra- 
portul realizirii productiei variate de serie mici §i mijlocie, a 
impus cerinte noi in sistemul relatiilor acestui subsistem. Expri- 
marea in diagrama CAA a acestor noi cerinte arati ci mutatine prin­
cipale se produc prin deplasarea ponderi! din sfera aptitudinilor 
senzoriale §i de motricitate, in sfera ponderi! aptitudinilor inte- 
lectuale. Ccrcetirile au aritat ci aceste deplasiri pentru anumite 
categorii ale fortei de munci conduc §i la o creatore a intensi- 
titii cerintelor §i, in acela§i timp, pentru alte categorii - la 
sciderea acestor cerinte. Astici, sint necesare cerinte cu grad de
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intensitate mai mare din sfera aptitudinilor intelcctuale, declt 
situatia cind aceastà forati de muncà apare in cadrul structurii

organizatá in ateliere cu macini grupate dupà proces. In acclami 
timp, pentru fórmele de organizare pe obiect avansate, cind carac- 
terul de serie create foarte mult, sau cind se pot dezvolta sisteme 
flexibile cu grad inalt de automatizare a prelucràrii a siste- 
melor logistica, cerinole din sfera intelectualà scad, muncitorul 
prelucràtor transformindu-se in muncitor operator. In aceastà si- 
tua^ie, este necesar mai mult un volum de cuno$tinte generale, declt 
cuno$tinte de specialitate sau dobindiri ale deprinderilor de muncà 
prin pregàtirea indelungatà.

Aceste concluzii stabilite la nivelul postului de transfor­
mare se reflecta in modul diferit la nivelul ansamblului subsiste- 
mului for^ei de muncà din punct de vedere calitativ, odatà cu dez- 
voltarea nivelului tehnic, ob^inindu-se o reducere a numàrului de 
profesiuni care coexista in cadrul subsistemului.

TABELUL NR. 18

Parametri U/M
ORGANIZAREA STRUCTURALA Variarla

1 
4/3

PE
PROCEDEI)

PE OBIECT
DE TIP 

UFPG

1 2 3 4 5

1. Cantitativi
1.1. total personal 

din care :
Nr. 3.242 2.551 78,7

1.2. direct productivlL Nr. 1.780 1.490 83,7

1.3. auxiliari Nr. 1.050 699 66,6

1.4. TESA Nr. 412 362 87,8

din care :
1.5. conccptie Nr. 111 111 100

1.6. activltatl func- 
tionale

Nr. 301 251 83,4

1.7. productivit. 
______ total______________

lei/ang. 118.003 143.100 121,3

1.8. Product.direct 
productivl

lei/dir. 
prod. 214.925 250.114 116.3

2. Calitativ! (direct 
productivl________
2.1. Intensitatea me­

die a cerinte- 
lor scnzoriale 
si de motrici- 
tate xx^

Nr. 3,35 3,05 91

2.2. Intensitatea me­
die a cerintclor 
intelcctuale

Nr. 2,84 3,75 132

2.3. Extinderea ccrln- 
telor de polica- 
lificare In 2-3 
meseril

1 5 18 360

2.4. Ccrlntcle princi- 
pale privlnd cu- 
no$tintele la ni’ 
ve lui $e fu lui »le 
format io

Nr. 8 13 162

—
Situatio slnul 
Tg. m u re v, 

xx) Dupi scara cu

jiì ¡entru narclna de 
l > 71.
5 grado de Intensitatc

producile la riATLX 

la dlagrx^a C.A.4.
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Pentru prognoza cvolutiei cantitativo çi calitative a subsis­
temului fortei de muncà s-a simulât realizarca sarcinii de productie 
de la întreprinderea IMATEX - Tg.Mureç, în cazuri de dotare caracte­
rístico nivelelor çi s-a urmàrit influentele asupra extinderii çi 
structurerii pe profesiuni a subsistemului fortei de muncà.

Din fig.3.9 rezultà evolutia prognozatà a acestui subsistera 
Se observe ce pentru o dczvoltare a autoraatizerii de 80% a substruc— 
turii de dirijare,efectorii çi logistico ale sistemului pe nivelul 
Vil, îi corespunde o reducere de 70% a subsistemului formel de muncà 
fate de nivelul III. In acelaçi timp, se observá o reducere a numà- 
rului de profesiuni de 9-6% çi o schimbare importante în structura 
pe profesiuni a subsistemului.

Deoarece solutia de flexibilizare a productiei a condus la 
aplicarea conceptului de organizare de uniteti funzionale pentru 
productia de grup, s-au studiat eu atentie cerintele sectorului 
fortei de munce reprezentate de çefii formatülor de lucru care ac- 
tiveazà în UFPG. Aceastà categorie joace un roi déterminant în 
noua formà de organizare, deoarece succesul acesteia se bazeaze în 
fapt pe principiul descentralizerii çi preluerii în înseçi unitatea 
de productie a unor activiteti funzionale strict necesare. Ca atare, 
çefii acestor formatiuni au sarcini mai complexe çi trebuie sà facá 
fate unor cerinte mai variate decît în cazul formelor structurale 
pe procedeu.

Comparînd diagramele CAA pentru situatia çefului de formati© 
în cazul atelierului eu grupe de maçini çi în cazul organizàrii în 
UFPG, se observe ce numerul cerintelor este mai mare pentru cazul 
al doilea eu 56% çi câ intensitatea medie a cerintelor a crescut 
eu 32%. La nivelul acestei categorii, reprezentînd conducerea ope­
rative, se produc modificàrile cele mai importante. La acest nivel, 
rezultá ca necesare mai aies dezvoltarea unor aptitudini intelec- 
tuale, cum ar fi: capacitatea de sintezà, capacitatea de a lua de- 
cizii rapide, flexibilitatea çi mobilitatea gîndirij.,gîndire logica, 
planificarea anticipatoare, aprecierea continue a informatisi, al- 
cetuirea de algoritmi în decursul rezolverii problemei.

Apar modificàri çi la nivel atitudinal, mai aies în ce pri- 
veçte gradui de responsabilitate, atitudinea fate de subordonati# 
spirit do cooperare, corcctitudine, permeabilitate la nou, apare 
drept neccsarà îmbinarea naturii colective a elaboràrii hotârîrii 
cu carácter individual al dcciziei în cazul în care aceasta com­
porte o mare responsabilitate. La acest nivel conducàtorul trebuie 
sà se orlenteze mai ales spre cultivarea çi întretinerea unor abi­
tudini pozitive fatà de sarcina de muncà çi fatà de cei din jur.
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La nivelul categorie! "conducere funzionala" apar modificar! 
ìn structura activitàtii desfà?urate de diversele servici! $i bi- 
rouri, modificar! determinate de schimbarea tehnologiei. Aceste mo- 
dificàri implica mutati! care se refera mai ales la capacitatea or- 
ganizatoricà a conducàtorului.

La nivelul compartimentului proiectare-cercetare, cre$terea 
gradului de dezvoltare tehnicà influenteazà direct asupra continu- 
tului activitàtii. Activitatea de proiectare-cercetare trebuie sà 
aibà permanent in vedere necesitatea proiectàrii extinse de software, 
pentru ca mijloacele de muncà sà poatà prelua o mare parte din atri- 
butiile ce revin in sistemai actual, subsistemului fortei de muncà.

Dat fiind faptul cà ritmul de cre?tere al cantitàtii de infor­
mati! este din ce in ce mai rapid, membri! acestui comartiment tre­
buie sà dispunà mai ales de strategii care sà le permità accesul 
facil la informati!; de asemenea, trebuie dezvoltatà capacitatea de 
organizare sistematica a informatiilor.

3.4. Cu privire la metodele de cercetare a flexibilitàtii re- 
latiilor functionale ale sistemului industriai ?i la de- 
terminarea unui model de relatii cu flexibilitate func- 
tionalà màrità

Dupà cum s-a aràtat in cap.2, dezvoltarea subsistemelor tehnic, 
tehnologic §i al fortei de muncà, orientata spre flexibilizarea 
acestora, este o màsurà necesarà dar nu suficientà pentru cre^terea 
performantelor sistemului de ansamblu. Perfectionarea structurii 
functionale §i a relatiilor caracteristice acesteia, reprezentlnd 
in fapt sinteza sistemelor de conducere strategica, tacticà, ope­
rativa, cu instrumentul lor - sistemul informational,joacà , dupà 
cum s-a vàzut, rolul de a coordona ?i a permite degajarea potentia- 
lului din celelalte subsisteme. Pentru cercetarea sistemului de 
relatii functionale care sà permità flexibilizarea de ansamblu a 
sistemului, s-au cercetat ?! grupat pe tipuri cerintele de la sistem, 
considerate din punct de vedere al beneficiarilor (comenzi) §i din 
punct de vedere al producàtorului (indicatori tehnico-economici 
ai activitàtii). Plec£ndu-se de la conceptul cà un indicator de 
calitate al funzionàri! sistemului este punctul critic, reprezen- 
tind procentul de Ìncàrcare a capacitati! de la care sistemul pro­
duce cu beneficiu (fig.3.10.), s-a càutat un sistem de relatii 
functionale care sà permità ca punctul critic sà se apropic cit 
mai mult de originca coordonatelor V-Q, pentru o aceea?i sarcinà 
de productie. Aceasta inseamnà cà sistemul este cu atit mai flexibil, 
cu cit zona sa de functionare cu beneficiu va fi mai mare, putindu-se
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Pio.3.10. - DIajrana pragulul 
de tentali 11 tate
Q-capac 11stea sistcnului; V- 
valoarr produse sau consumati; 
VPG-vo1una1 productiei globale; 
CT-choltalci 1 totale; CV-chel- 
tulell variatile; PP-prag de 
Tentabili tate: DI-dononlui de 
functlor.ìro cu bone fieli; D2- 
dcrcnlul do fureti orare cu 
pierderi

accepta o variable mai mare a sarcinilor 
care sá conducá la o variarle mai mare 
a Íncárcárii capacitati! f$rà ca siste- 
mul sá se gáseascá în pericolai de a 
functiona Ìntr-un domeniu cu pierderi.

In acelaçi timp, durata totalà de 
realizare a unei comenzi joacá rolul 
principal în flexibilizarea productiei, 
deoarece aceasta permite creçterea vite- 
zei de rotatie a mijloacelor circulante 
§i satisfacerea cerintelor de eficaci- 
tate ale producátorului. Dacá se considera 
cà ciclul de fabricatie contine tóate 
activitátile de la ìnregistrarea unei 
comenzi, pìna la livrarea acesteia, re- 

zultá cá o perioada importantà depinde de sistemul de legâturi çi ca­
nale prin care comanda beneficiarului se transforma în lansare în fa­
bricatie.

Cercetarea cerintelor beneficiarilor pentru fabrica IMATEX 
Tg.Mureç, a condus la gruparea acestora ìn 3 categorii principale: 
(tabelul nr.19)

STRUCTURA PE TIPURI DE BENEFICIARI A PRODUCTIEI INTREPRINDERII IMATEX- 
TG.MURES, IN PERIOADA 1973-1976

TABELUL NR.19

Nr. 
crt.

B__ Totali benef. . D1 B2 ,B3 .
Anul Nr. L UF VPG Nr. 

b
UF VPG Nr. 

b
UF VPG Nr. 

b
UF VPG

1. 1973 120 3015 266,5 53 2792 208,6 6 223 19,7 61 — 38,3

2. 1974 210 2767 278 88 2537 200,4 12 230 23 110 — 54,6

3. 1975 170 2138 303,5 74 1997 174,2 10 141 20 86 — 109,3

4. 1976 232 1628 350,8 76 1515 233,7 15 113 24,5 141 — 92,8

Nr.b - numSr beneficiari 
UF - nomar produse

- beneficiari de tipul care comandà produse le din pro- 
ductia curanti. Ace§ti beneficiari reprezintà intreprinderile in 
curs de dezvoltare sau centrale industriale care realizeazà noi 
unitati;
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- beneficiari de tipul B2, care comandi produse noi sau pro- 
duse din familii existente dar cu specificati! substancia schimbate- 
Ace§ti beneficiari reprezinti, de asemenea, intreprinderi noi carré 
trebuie si implementeze noi tehnologii sau care beneficiazi de ti- 
puri de ma?ini ameliorate dar care nu se pot produce Inci in canti- 
táti suficiente;

- beneficiari de tipul B$, care comandi piese de schimb atit 
pentru macinile din producala curenti, cít ?i pentru alte tipuri de 
macini din aceea?i familie, care se gisesc in dotare din perioade 
anterioare.

Pentru a se miri flexibilitatea fabricat-iei, aceste trei ca- 
tegorii de comenzi vor trebui si fie realízate prin relatii functlo- 
nale diferite, avindu-se in vedere ca obiectiv principal scurtarea 
duratelor dinaintea fabricatiei propriu-zise, ?i in acela§i timp, 
obtinerea unor grupiri de elemente care si perniiti cre§terea carac- 
terului de serie in fabricatia propriu-zisi.

In Anexa XIV.A se prezinti schema de relatii in situatia ac- 
tuali. Din aceastà schemi rezulti tratarea comenzilor beneficiari- 
lor $i dupi aceea§i schemi de relatii. In acela?i timp, re­
zulti ci magazia intermediari dinaintea montajului are un rol de 
stoc tampon, unde se realizeazi a$teptarea de citre seturile de 
piese incomplete, compietarea pieselor riticite sau celor rebútate, 
pentru a se putea trece la montaj. Conform acestei scheme, realiza- 
rea pieselor de schimb pe comenzi lunge$te ciclul pentru aceasti 
categorie de produse §i nu permite formarea unor spectre de piese 
mai largì care si fie lansate in loturi economice.

Cercetarea statistici a comenzilor a aritat ci piesele de 
schimb au o stabilitate mare §i ci se poate, cu destuli precizie 
pe bazi de indici de consum, aprecia producala de piese de schimb 
pe tipuri §i familii de macini pe perioade lungi, deoarece parcul 
de macini existente In functiune la beneficiari prezinti o stabi­
litate mare. In acela?i timp, se observi ci, comenzile de la bene­
ficiarli de tip B2 reprezinti o fractiune din cele de tip B^ care, 
in generai, nu depi§e§te valoarea de 17% (tabelul nr.20)• 0 rela­
tivi scidere a cererilor beneficiarilor de tipul B^ se datereste pe 
de o parte, saturarli pietei interne cu astfel de macini, precum 
§1 neorientirii acestor macini citre export.

Trebuie aritat ci o cauzi mai adinci consti in faptul cA 
produsele caracteristice familiilor care se fabricA In serie se 
gisesc In curba de viati a produsului In zona de maturizare §i declin,
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TABEL NR.20

STADILITATEA STRUCTURII CERERII DE PRODUCE PENTRU PERIOADA 1973-1976 

LA INTREPRINDEREA IMATEX - TG.MURES

Nr. 
crt Anul Total 

UF 
bue

Total
VPG 

nil. 
lei

din care pe tlpuri de benef. Variarla_________

c 
N

I U3 B3 din 

total
VPG 

%

B2 din
D1 

»
UF VPG 1UF VPG UF VPG

1. 1973 3015 266,5 2792 186,8 :223 19,7 - 60 22,5 10,5

2. 1974 2767 278 2537 186,6 >30 23 - 68,4 24,6 12,3

3. 1975 2138 303,5 1997 213,1 141 20 - 70,4 23,2 9,4

1. 1976 1628 350,8 1515 248,7 L 1 3 24,5 - 76,8 21,9

co 
ax

5. 1977X
1
' 821

1
355 733 228,7 88 37,9 - 88,4 24,9 16,6

x) Preliminat UF - numAr produse

VPG - valoarea producale! globale aferente

deoarece principini do constructif çi—a epuizat practic performance- 
le çi au apàrut pe piata mondialá maçini cu aceleaçi funcCiuni 
realízate pe alte principi!. Astfel, se pune problema ca familia 
maçinilor de ÿesut automate clasice (cu suveicâ) sa fie înlocuità 
eu maçini de neconven^ionale (farà suveicà), atît pentru te-
sàturi uçoare, cît çi grele, realízate într-un numâr suficient de 
tipodimensiuni. Aceasta aratâ cà indicatorii tehnico-economici sînt 
functie, în acelaçi timp, de strategia de produs çi dezvoltarea 
actività^ii proprii de cercetare çi dezvoltare de produs, cît çi 
de o anumitá orientare a producale! în raport eu tipurile de pia^a.

Concluziile analizelor au condus la schema de organizare a 
rela^iilor funzionale (Anexa XIV.B) , în care elementul caracteris- 
tic constá în organizarea magaziei de componente fabricate (MCF) 
cu rol de regulator al producale!. In aceastà magazie va trebui 
sá se ìntretinà stocuri de componente la nivel minim, care sa facà 
posibilà:

- livrarca anumitor piese de schimb la cerere, pentru bene­
ficiari! de tipul B3;

- livrarea càtre montaj a unor piese de schimb pentru pro- 
duselc benefIciarilor de tipul B^ ;

- livrarea unor componente la montaj pentru produsele nece- 
sare beneficiarilor de tipul B*, componente care sìnt comune cu 
cele ale produselor beneficiarilor Bx sau B3>

Aceastà magazie urmeazà a avea rclatii func^ionale cu condu- 
cerea operativi, compartimentele de aprovizionare, magazia de
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duse finite, montajul §i sceglile de fabricadle, devenind astici 
sediul unei corelàri ìntre cereri, stocuri §1 fabricadle, care si 
permita realizarea celor mai scurte cicluri totale pentru realiza- 
rea comenzilor beneficiarilor. Calcúlele arata cà stocurile de si- 
gurandS In acest sistem, pentru intreprinderea IMATEX-Tg.Mure?,vor 
aduce mai multe cheltuieli cu imobilizarile, decít In actúala situa­
dle, ìn care nu se poate realiza o grupare convenabiia in fabrica­
dle datorita sistemului organizarii pe procedeu, precum §1 datorita 
atit ciclurilor lungi ?i nediferendiate de tratare a comenzii, cit 
mai ales a agteptàrilor pentru realizarea completelor de piese la 
montaj . In tabelul nr.21 se prezintá situadla comparativa a func- 
dionàrii sistemului de fabricadle in condidiile organizàrii rela- 
diilor funcdionale dupà "comanda produs" (CP) §1 "prelucrarea gru- 
patá" (PG) §1 "reglare" (PG-MPF).

TABELUL NR;21

Indicatomi U/M Va ri anta cL 
CP

e organizare 
PG-MPP

Variadla 
ì

1. Vol.prod.globale mil.lei 350,8 385,5 + 9,8

2. Vol.prod.marfá mil.lei 284,5 353,1 * 12,4

3 Chel./lOOO lei
* produefie marfá

lei 
1000 VPM 874 792 - 9

4 Productivitatea 
* valoricé:

4.1. Total ang^ja^i lei/ang. 118.003 143.100 ♦ 21,3

4.2. Direct productivi
lei 

dir.prod. 214.925 250.114 ♦ 16,3

5. Beneficia mii lei 31.704 48.504 ♦ 53

6. Ef.fond.fixe lei vp-i 
1Ó00 lei 
fond fix

1,23 1,53 * 24,3

Stoc producale 
* neterminatA mil lei 30.000 6.000 - 5 or i

g Mijloace circulante
* peste nomativ________ mii lei 26.701 - Incadrare Ir 

noma t1 v
$ Durata medie de

* livrare pentru;

9.1. Produse din nomcl. zlle 180 180 - 40

q - Produse cu speci- 
* * ficayii diferite zile 210 135 - *5,2

9.3. Prototipuri zile 240 192 - 20

9.4. Piese schimb com­
ponente ale produ- 
sclor din nomcl.

zile 50 10 - 80

9.5. Alte piese
schimb zile 90 45 - 50

10. Indeplinirea oblir 
gatiilor contrac- 
tuale

10.1. Total contraete nr.
232/1001 232/100%

10.2. Total contraete 
nconorate in termen

nr. 28/12%
2-3xl

1 ■-•1,5% - 87

10.3. Cu Ìntlrzlcre de 
plnd la 15 zile

nr. 5/2%
2-3 

r- i,:r' - 50

10.4. Intze 15-45 zlle nr. 18/8% - - 100

10.5. Peste 45 zile nr. 5/2% - - 100

x) Acceptindu-so anele perturbagli In aprovisionare
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CAP.4. - DIRECTIILE DE DEZVOLTARE A SUBSISTEMELOR TEHNOLOGIC SI AL 
CONDUCERII OPERATIVE IN VEDERE APLICARII EFICIENTE A PRE— 

LUCRARTI GRUPATE

Realizarea componente! "subsistem tehnologic" a sistemului 
industrial revine la a determina structura cantitativa §i calita- 
tivá a parcului de ma§ini-unelte §i instala^!! de producale (hard­
ware) , care sá permita realizarea sarcinii de producale in conditi! 
prestabilite de economictate, cít ?i la a stàbili raodul de utiliza­
re a acestora pentru diferite cazuri de producale (software).

Din punctul de vedere al proiectantului de sistem industriai, 
problema capàrà aspectul unei analize pentru alegerea ma?inilor §i 
proiectarea organizàrii spaziale, criteriile principale fiind com­
patibilitatea cu sarcina de producale, cheltuieli minime de inves­
titi© ?i cheltuieli minime de exploatare.

Din punctul de vedere al producàtorului de utilaje §i insta- 
latii, problema revine la a putea oferi produse care sà satisfacà, 
pentru domen!! largi de utilizare, exigentele proiectantului de 
sistem industriai. In contextul acestei cerinte, pentru ambii par­
ticipant! la acest proces, se pune problema dezvoltàrii concepte- 
lor §i metodelor. Astfel, proiectantul de sistem trebuie sà dezvol- 
te metodele complexe de analizà tehnico-economicà a sarcinii de pro- 
ductie, care sà conducà la alegerea optimizatá a utilajelor, iar 
producàtorul sà dezvolte tipuri noi de ma§ini-unelte, echipamente 
51 dispozitive de prelucrare, care sà tln^ seama de cerintel© carac- 
terului de serie a tipului de fabricatie §i a unor particularitàti 
ale sarcinii de productie. In ambele cazuri, problema constà In 
reall2area echilibrului dintre gradui de automatizare §i costui 
instalatiilor, pe de o parte, §i efectele economice pe care aces— 
tea le produc in sistemul de fabricatie, pe de altà parte.

Problema devine complexà pentru fabricatia de serie mica §i 
unde pentru a se ràspunde cerintelor unei product!! ren— 

tabile, este necesar sà se dezvolte aptitudinea de flexibilitate 
a ma^inilor-unclte, In paralel cu cre$tcrea productivitàtil 51 se 
rezolvà folosind modele oconometrice, care se bazeazà pe determi- 
narea costurilor ocazionate de pregàtire, reechipare §i regiajul 
In fúncele de frecventa schimbàrii lotului §i repetàrii comenzii, 

precum §1 pe dcterminarea picrderilro ocazionate de stationarea 
utilajelor pe timpul reglajelor tehnologice.
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O dezvoltare corespunzátoare a mctodelor de studiu a sarcinii 

de producto uçureazà definirea obiectivelor în alegerea instalaVÜ- 
lor çi chiar in stabilirea directiilor de dezvoltare a acestora, 
întrucît permite elaborarea de nivele marginale, atît pentru costu- 
rile de achizitie, cît çi pentru cele de exploatare a instalatiilor.

Studiul evolutiei maçinilor-unelte çi a formclor structurale 
de organizare, în raport cu caracterul de serie al fabricafiei, per­
mite evidentierea faptului cá pentru un anumit nivel de dezvoltare 
ele se conditioneazá çi cá diferitele stadi! pot fi caracterízate 
prin gradui de dezvoltare a automatizàrii maçinilor-unelte (fig.4.1.) 
/il/.Succèsiunea genera^ülor de maçini-unelte, de la cele cu co-

Fig.4.1, - Evoluita maçlnllor-uncltc »1 a íonnelor structurale de 
organizare in raport cu caracterul de serte al fabrtcaflel

mandi mecanicà pini la cele cu comandi automati de tipul sistcmelor 
flexibile de fabricate, reprezintà de fapt diferitele etape ale 
dezvoltàrii comenzii ma$inilor In special prin transferul rozulta- 
telor cercetàrilor £n domeniul electronic §i al informatici! de 
proces. In fapt, aceastà evolute are ca obiectiv satisfacerea £m- 
bunàtitità a problemelor fabricate! de serie mici §i complexitatc 
mare, prin cre§terea flexibilitàfcii instalatiilor de fabricate.
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In planul formclor structurale de organizare, se peate astfei 
trccc de la formolo inferioarc pe "procedeu , la cele superioare 
“pe obiect", care permit organizarca proceselor In flux.

Dezvoltarea controlului numeric al procesului de prelucrare 
a conccptului separärii modulare a funcZiunilorr a permis gene— 

rarea unor noi formule structurale ale instala'tiilor de producale, 
care se caracterizeazä prin märirea gradului de "indiferentä" fa^ä 
de caracterul de serie §i complexitatea sarcinilor de fabricaZie.

TRansferul soluZülor tehnice ?i de organizare elaborate in 
conditine fabricatiei de serie mare cätre fabricaZia de serie 
mici §i mijlocie, pun in atenZia cercetätorilor problema rezolvä- 
rii flexibilitäZii regiajului, sub raportul costului constructiv 
§i de exploatare, inaintea problemei dezvoltärii regimurilor teh- 
nologice. Acest concept provine din faptul cä rezervele mari de 
raZionalizare a productiei de serie micä ?i mijlocie se gäsesc in 
zona pierderilor de capacitate datoritä stazionàri! pentru reechi- 
pare §i regiare, stazionàri care reprezintä o componentä importantä 
din totalul pierderilor de capacitate prin stazionare. In acest 
stadiu de dezvoltare, se remarcä insä un dezechilibru intre dez­
voltarea comenzii procesului de prelucrare §i cel al fluxului ge­
neral de materiale /21/.

Intr-adevär, o analizä a costurilor producZiei de serie micä, 
arati cà acestea sint ?'idicate nu datoritä timpilor mari de prelu­
crare, ci timpilor mar le stazionare. Astfei, eforturile (cheltu- 
ielile) cu dezvoltare-, etodelor de prelucrare nu pot fi compen­
sate prin reducerea timuilor de bazä in condiZiile in care gradui 
de organizare §i control al fluxului de materiale nu atinge un ni- 
vel corespunzätor de dezvoltare. Se configureazä, astfei un nou 
model al structurii instalaZiilor de prelucrare, caracterizat prin 
extinderea comenzii aütomate $i asupra fluxului de materiale, pre- 
cum §i prin integrarea informaZiei de proces cu cea de gestiune. 
Acest model reprezintä "sistemul flexibil de fabricaZie", destinat 
rezolvarii economice a producZiei de serie micä §i mijlocie, di­
versificata.

Se constatä insä cä dezvoltarea flexibilitäZii comenzii auto­
mato conduce la cheltuieli importante. De aceea, apare ca obiectivä 
cerinta de ratlonalizare constructivä a pärZilor utilajelor de folo- 
sin^a generala, in vedcrea limitärii tendinZei de cre§tere a costu­
lui ma?inilor-unelte. Aceastä raZionalizare conduce la dezvoltarea 
conccptului de ma§inä-unealtä realizatä modular, a cärei configu- 
raZic la un moment dat depinde intr-o mai mare màsurà de sarcina 
e producZie decit de apartenenZa la o anumc clasà de ma§ini-unelte.
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Conceptul permite rezolvarea mai économies a sarcinilor variabile 
de producVie, prin combinarea de subansamble de uz generai cu sub- 
ansamble specializate, ob^inîndu-se costuri pentru maçinile astfel 
realizate mai mici decît cele ale maçinilor specializate sau uni­
versale pentru o aceeaçi sarcinS de productie.

0 pjivire de ansamblu asupra posibilitàtilor de dezvoltare a 
maçinilor-unelte pentru cerin^ele unei fabricatii flexibile de serie 
micà çi mijlocie arata urmStoarele directii principale:

- lárgirea posibilitàtilor de reglaj în écart çi a pozitiei 
relative sculá-piesá pentru màrirea limitelor dimensionale ale sar- 
cinii de producale;

- dezvoltarea automatizàrii comenzii procesului prin extin- 
derea controlului numeric çi introducerea controlului autoadaptiv;

- intensificarea çi lárgirea ecartului de reglaj al parame- 
trilor regimului tehnologic;

- creçterea numárului de functii concentrate pe maçina çi 
separarea func^iunilor pe module interschimbabile.

Rezultá astfel cá exista multiple posibilitá^i de adaptare 
mai buná a maçinilor la sarcina de producale variabilá çi cS în 
raport eu un sistem de obiective çi restric^ii dat, existá, pentru 
flecare situarle mai multe posibilita^! de racionalizare.

Creçterea flexibilitáCii fabricadle! în conditile unei do- 
tári existente cu maçini-unelte universale se poate face prin 
organizarea "sistemei de dispozitive cu flexibilitate marita". Sco- 
pul acestei categorii de dispozitive este sa completeze reglajul 
maçinii-unelte, iar soluÇionârile practice conduc la posibilitadle: 

- sistema dispozitivelor de grup cu reglaje; 
- sistema dispozitivelor din demente modulare.
O variantá de construc^ie a dispozitivelor de grup o consti- 

tuie dispozitivele reprezentínd baza de açezare permanents pentru 
prelucrarea simultanS a mai multor piese diferite sau cele de tip 
paletá-dispozitiv, care asigurá bazarea, fixarea çi transferul 
Íntre posturi a unor piese diferite.

Costurile dstemei de dispozitive de grup, pentru aceeaçi 
sarcinS de prodúcele, în raport cu costurile echipárii cu dispo­
zitive specializate Sînt simtitor mai mici, reprezentínd doar 50-60%.

Sistema de dispozitive "ce se pot compune", în raport cu fleca­
re caz de prelucrare, din elemente modulare, prezintS o flexibilitate 
crescutS, cu costuri mici pentru echipare, datoritS reducerii la 
minimum a numárului de elemente çi tiplzárii lor. Acosté dispozi­
tive necesita, Ínsá, un timp mai mare pentru compuncrea lor "gata 
pentru operare" decît dispozitivul de grup cu reglaje. Pentru
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serillo mici, dispozitivcle de grup modulare reduc cheltuielile de 
exploatare cu 30-40% fadá de dispozitlve speciale (fig.4.2.

fj - cfe.tjteìf ce expectore o dspocd/'t-or speao/e 
n - remara! ce p¡ese sou cseun de pre/ucrcrepf 

d^pcnL'WÍ moaubr
E - dLrvto de fo. os re în zjie

F ig.4.2. - Eficacitatca economica a folosirii di spozitivelor modulare ín 
rapon cu di spozitivele speciale in funeri e de caracterul de 
serie $i gradui de utilizare.

Pentru fabricadla de serie mica §i mijlocie, rezolvarea aces 
tor problème duce la scurtarea ciclului de fabricadle prin reduce­
rea timpilor de pregâtire-îneheiere çi auxiliar!, îmbunàtadirea ca 
litádü produediei prin diminuarea perturbadiilor datorate lucrà- 
torilor §i in final la márirea productivitàdii.

Urmàrind evoludia conceptelor constructive, principalele so- 
ludii pot fi grupate astfel: creçterea numàrului de seule §i dez- 
voltarea unor sisteme speciale de ìnmagazinare §i transfer în zona 
de lucru; introducerea dispozitivelor automate de alimentare cu 
semifabricate; márirea numàrului de grade de libértate ale mesei 
port-piesà çi ale capului de fordà; trecerea de la programarea ri­
gida la diferite sisteme de comandi numerica; introducerea siste- 
melor de regiaj autoadaptive.

4•1• Cu privire la conceperea maçinilor-unelte agrégat orlen 
tate catre produs pentru prelucrarea grupata

Analiza sarcinii de produedie orientata spre studiul asemâ- 
nirii tehnologice permite împàrdirea totalitàdii pieselor în grupe 
sau famili!, cu carácter de serie diferit de la piese unicate §i 
de serie mici, pînà la seria mare §i de masa. O cunoaçtere a
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distribu£iei In timp a sarcinilor de producale permite studiul 
stabilititi! structurii sortimentelor de piese, a caracterului de 
serie al pieselor §i al ordinului de mlrime a loturilor, In ra- 
port cu programul livrlrilor.

Rezolvarea alegerii ma§inilor rezolvarea tehnologicl a 
problemelor este In generai u?or de precizat pentru extrcmele spec- 
trului de piese, deoarece pentru fabricarea unicatelor de complexi- 
tate mare sìnt bine definite aplicatiile comenzii numerice, iar 
pentru fabricarea pieselor In serie mare §i foarte mare sìnt dezvolta- 
te liniile automate ritmice. Situala are rezolvlri multiple In 
domeniul sarcinilor de productie, avlnd uncaracter de serie mici 
§i mijlocie, deoarece pentru acest domeniu de fabricatie existí o 
mare ofertl de ma?ini individuale, care diferí ca tip, performance 
tehnologice $i grad' de automatizare. Pentru acest domeniu nu se 
poate determina o coordonare ¿impla §i univoci a sarcinii de produc- 
die cu un tip de ma§inl-unealtà, fiecare caz de producale urmlnd a 
fi analizat In parte, In primul rind pentru mlrirea caracterului de 
serie §i apoi pentru determinarea tipului corespunzàtor de ma?inl- 
unealtl, tehnic ?i economie.

Gradui de cordare optimi a sarcinii de producale cu perfor- 
mandele ma§inilor-unelte se mlsoarl prin costurile procesului de 
transformare. Nivelul minim al acestor costuri este influentat de 
structura §i caracteristicile sarcinii de productie, precum $i de 
aptitudinea ma?inilor-unelte de a se adapta cerintelor tehnologice 
§i economice ale acesteia. Realizarea practicS a acestei corellri 
revine atit la a rationaliza sarcina de producale prin misuri de 
limitare a diversificlrii inutile §i de grupare analogici a elemen- 
telor, clt §i a asigura ma^inilor-unelte flexibilitatea tehnologicà 
necesarl.

Dacà definim flexibilitatea ma§inii-unelte ca fiind capaci- 
tatea acesteia de a rezolva sarcini de producale diferite In con­
divi! de economicitate crescutl, atunci flexibilitatea va fi carac- 
terizatl prin posibilitltile de modificare a directiilor de prelucra­
re a ecarturilor, a numlrului de operati! diferite, a rcgimurilor 
tehnologice §i a timpilor auxiliar!. Rlspunsul la aceste cerinte 
este dat de ma§inile-unelte agregat ?! liniile de transfer cu reglaje 
flexibile ?i cu grad dezvoltat de automatizare a comenzilor. Astfel, 
posibilitlpile de reglaj a macinìi influentcazl direct asupra flo- 
xibilitàt!!» punlnd constructorului problema de a glsi soluti! eco­
nomice In proiectarea cinematici! masinilor-unclte.

Pentru cazul ma?inilor agregat la care se impun schimblri im­
portante, ca schimbarea operatici tehnologice, a directiilor de
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prelucrarc çi a ecarturilor, numárul mccanismelor auxiliare creçte 
¡■tin dczvoltarea mccanismelor de transformare structuralá a maçinii. 
Característica principal^ a mecanismului este raportul de transfer i 
définit prin relatif: i = x^x^, unde xQ este màrimea de ieçire din 
mecanism §i x^ cea de intrare.

Performanfa unui mecanism este daté de posibilitatea reglárii 
raportului i de transfer, adicá de raportul domeniilor de variable 
a márimilor de intrare §i ieçire:

r = (4.1.) çi R = ve ™ — (4.2) unde:
xi xi min. Xe e min.

raportul de variable a márimilor Xs, respectiv xe;
xi'xe max 
xi'xe min

- limita superioará a màrimii x. , respectiv xg;
, . x . , respectiv x^.- limita mferioarà a marimii xi r e

Astfel, se poate définit capacitatea CDM de reglare a meca- Kcl
nismului prin relafia: R

C = — Rx. (4.3)

Pentru determinarea structurii ma?inii este necesará analiza 
sarcinii de producale dupá criterii care sá permitá stabilirea ipo- 
tezelor de lanfuri cinematice. Aceste criterii sint:

- criteriul tehnologic ce determiné gradui de diferen£iere 
§i concentrare a opera£iilor;

- criteriul constructiv ce determiné atít directiile de pre­
lucrare, cít §i ecarturile de prelucrare;

- cirteriul flexibilità£ii ce determiné sistémele §i címpu- 
rile de reglaj.

Plecíndu-se de la conceptul liniilor transfer, la care mári- 
mea seriilor pieselor permite prelucrarea extinsá sub raportul nu- 
márului de operafii realízate pe linie fa^á de numárul total al 
operafiilor necesare piesei, conceperea instala^iilor orientate 
spre produs revine la a determina numárul §i tipul de operafcii din 
totalul necesar de operafii care pot' conduce la realizarea unor 
macini in tact cu reglaje economice.

Macinile-unelte orientate spre produs se dezvoltá ín douá di- 
rectii: linie transfer scurtá compusá din ansamble funzionale; 
linie de macini individuale §i dispozitive de transfer orientate 
spre produs.

Cercctarile aratá cá riscul financiar scade odatá cu scáderea 
gradului de spccializare a ma§inii §i cá devine rezonabil pentru 
instala (.il le realízate din macini individuale ínlán^uitc prin dis- 
pozitiv orientate cétre produs, datoritá flexibilitáfcii mai mari a
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acestui sistem ìn prelucrarea unor sarcini de producalo /41 /. 
Intr-adevàr, o modificare importante a programului de fabricatie 
conduce in generai la inlocuirea dispozitivelor de Inlàntuire, iar 
la limite - la dezmembrarea instalatiilor §i folosirea ma?inilor- 
unelte individuale pentru alte sarcini.

Constructia concrete a unei instalatii orientate spre produs 
reprezintà o probleme de proiectare ce trebuie rezolvate pentru 
ficcare caz in parte, pe baza configuratici familiei de fabricatie 

a necesitetilor de prelucrare a acesteia.
Codificarea orientate spre tehnologie, care descrie conditine 

operatiilor de lucru ofere, in acest caz, avantajul de a indica 
direct formarea familiilor dupe asemenarea operatiilor, coincidente 
succesiunii fluxurilor tehnologice §i rationalizarea generale a echi- 
perii.

Transparenta sarcinii de productie, In raport cu criteri ile 
de proiectare a ma§inilor-unelte orientate spre produs, create in 
conditiile unei sarcini diversificate numai prin utilizarea diferi- 
telor variante de coduri orientate spre descrierea fabricatiei. 
Alcàtuirea unui astfel de cod se bazeaze pe descrierea tipului pre- 
lucràrii, numerul de prelucrari, numàrul §i sensurile de prelucrare, 
dimensiunile pieselor, distanta intre gàuri §i màrimea lotului.

Pentru determinarea unei anumite soluti!/ din spectrul de 
piese grupate dupà criteri! de asemànare tehnologicà, reprezentind 
domeniul posibil de lucru pentru o ma?inà agregat orientata spre 
produs, se va separa grupa a càrei prelucrare este economica ?i se 
va stabili extinderea gradului de prelucrare din punct de vedere al 
numàrului de operati!.

Pe baza cercetàrilor fàcute, privind criteriile de analiza 
tehnologicà care conduc la structurarea macinii-unelte, asupra 
unei familii de piese de tip pirghii, folosite in constructia de 
macini textile, rezultà cà tipul prelucràrii, numàrul operatiilor 
§i numàrul directiilor de prelucrare permit determinarea tipului 
unitàtilpr de prelucrare, a numàrului statiilor §i a dispozitici 
acestora in linie, iar màrirea pieselor $i numàrul scnsurilor dc- 
terminà atit schema de structurà generalà a macinìi, cit §i di­
mensiunile §i functiilc port-piesà. In acclami timp, criteriul 
tolerantelor determinà fclul §i numàrul sculelor, precum $i confi- 
guratia, iar criteriile màrirea loturilor §i asemànarea de prin- 
dere determinà freeventa de reechipare §i necesarul de dispozitive. 
Astfel, sub raportul conccptici de bazà a macini!, tipul prelucràrii, 
numàrul operatiilor, màrimea loturilor ?! màrimea pieselor joacà un
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rol determinant, dar o prlorizare absolute nu se poate realità, 
intrucit uncorl o singurà caracteristicS de prelucrarc influen­
za^ intreaga concepite a ma5inii (de exemplu gduriri neparalele).

In general, la proiectarea utilajelor cu flexibilitate màrità 
care trebuie si satisfacci prelucrarea loturilor variabile de piese 
¿¿ferite, trebuie sà se £inS scarna, chiar in condi^iile unei asemà— 
nàri dezvoltate, cà £mprà$tierea dimensionalà a elementelor familiei 
de fabricate trebuie limitata, intrucit aceasta conduce la creste- 
rea numirului de stagli sau ma§ini individuale cu specificati! dife— 
^¿£e nefolosirea sistematica a capacitati! maxime a instala^iei•

In fig.4.3. se prezinta douà variante ale studiului liniei de 
transfer scurte pentru prelucrarea unei familii de pirghii pentru

„ b. varianti cu capete de forti multioxa. van ant J cu capete revolver

Fig. 4.3« - Linie de transfer scurii pentru prelucrarea unei familii de pirghii

macini textile. Vaiiantele se diferendiazä prin dotarea liniei in 
varianta a) cu 3 capete revolver cu 4 axe §i o macina de frezat §i 
in varianta b) cu 4 capete for^S multi-ax. In ambile cazuri linia 
este asistatá de o instalare de transfer longitudinal, precum §i 
de o instaladle de Incàrcarerdescàrcare.

La stabilirea familiei se va dine seama cä forma §i màrimea 
pieselor influendeazä realizarea sistemului de dispozitive pentru 
prinderea pieselor, precum §i cele pentru inlánduirea §i transferul 
pieselor intre posturi §i cä o unificare a funcdiunilor de bazare, 
prinderea §i transfer intr-un dispozitiv paletä port-piesá, permite 
§1 avantaje privind imbunätädirea generalä a organizärii §i scurta- 
rca dura tei de stationäre prin pregätirea unor reglaje, iar o ase- 
mänare a materiilor prime pentru elementele familiei evitä cheltu- 
icllle pentru realizarea unor stadii cu domenii largì ale regi- 
mului de prelucrare ?i limiteazä pierderile prin stadionäri pentru 
reajustarca parametrilor tehnologici.
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bc/tunco A -B

- Dispozitiv paletA port pie sí pentru lini a de transfer scurtA de 
prelucrat pírghii

Pentru cazul 11- 
niei din fig.4.3.,ín- 
tregul spectru de 126 
pírghii poate fi pre­
lucra t pe douá tipo— 
dimensiuni de dispozi- 
tive paleta port-piesá, 
avínd construcdia din 
fig.4.4.

Trebuie avut, de 
asemenea, ín vedere 
faptul cá pentru scur- 
tarea timpilor de tre- 
cere §i asigurarea con-
tinuitádii functionárii 

|na$inii orientate spre produs, este necesará o reechipare rapidá la 
bchimbarea ín fabricadle a elementelor, o automatizare pardialá a 
bperadiilor de reechipare, prevederea de stadii de íncárcare ?i des- 
párcare cu un grad anumit de automatizare, precum §i posibilitatea 
|ca instaladme de transfer sá serveascá §i ca tampon ín cazul apa- 
Hdiel unor deranjamente.

Un alt ráspuns privind problema flexibilitádii £1 constituie 
fclezvoltarea sistemului de comanda numerica a ma5inilor-unelte.

Prima mutadie importanta consta ín faptul cá folosirea comenzii 
numerice exclude comanda ma§inilor de cátre muncitor, aceasta sar- 
ciná deplasíndu-se serviciilor de pregátire a fabricadiei §i perso- 
palului cu calificare spedala care elaboreazá programul de lucru.

Este de subliniat faptul cá macina cu comanda numerica posedínd 
program de comanda prestabilità §1 dispozitiv de comanda practic 
fárá inerdie, permite reducerea pauzelor ín funcdiánare §1 ímbuná- 
tádirea substandialá, pentru acela§i tip de sarcini, a raportului 
dintre timpul efectiv de prelucrare ?i cel auxiliar.

Cu tóate cá investidla inidialá este substantial mai ridicatá 
pentru macinile CN, celelalte cheltuieli de fabricadle scad, se 
elimina costui dispozitivelor de tot felul, costui manoperei directe, 
creóte flexibilitatea §1 aptitudinea de a fabrica simultan loturi 
diferite de piese.

O dezvoltare a sistemelor de prelucrare bazate pe comanda 
numerica o reprezintá centróle de prelucrare. In acest caz, ma­
lina individuala ca definidle ?i-a pierdut sensul fiind ínlocuitá 
Bu un sistem extins de control numeric care acdioneazá asupra unor 
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modulo fonnlnd configurati! de prclucrarc in raport cu sarcina 
datà. Aceste realiziri rcpreaintà o replicà la tendinea cre$terii 
costului prelucririi pe macini individuale a pieselor cu comple- 
xitate crescutà §i de serie mici.

Flexibilitatea centrului de prelucrare este generati de 
aptitudinea acestuia de a realiza, mtr—o singurà prindere, ope­
rati! ca frezarea, giurirea, admeirea, lamarea, alezarea §i fi 
jetarea, precum §i dezvoltarea sisternului automat de schimbare a 
sculelor §i a sisternului de inmagazinare a acestora.

Cercetarea caracteristicilor diferitelor centre de prelu­
crare arati ci mirimea capacititi! de inmagazinare a sculelor in- 
fluenteazi direct flexibilitatea tehnologici. In acest sens, va­
riante cu flexibilitate maximali este considerati cea bazati pe 
o capacitate de inmagazinare a sculelor pentru sarcina de productie 
a unui an. Pentru optimizarea acestei capacititi de inmagazinare, 
la crearea centrelor de prelucrare CN se are in vedere ca sculele 
si fie prereglate §i codificate in raport cu macina, independent 
de piesele prelucrate $i ca stabilirea succesiunii tehnologice 
pentru prelucrarea unei piese sa fie o sarcini a centrului de pre­
lucrare.

Incircarea capacititi! complete a centrului se realizeaà 
prin lansarea In fabricatie a tuturor produselor care permit pre­
lucrarea cu acela?i tip de scule §i pentru care sint necesare 
acelea?i dispozitive de misurat. In aceste conditi!/ inlocuirea 
in timpul anului a sculelor se realizeazi numai pe criteri! de 
uzuri.

4.2. Automatizarea complexi a fabricatiei de serie mici ; 
sistemul flexibil de fabricatie

0 analizi a planului format din coordonatele "diversificare” 
?! "volumul fabricatiei" permite definirea domenuiilor:

- diversificare mare - volum de fabricatie mie;
- diversificare medie - volum de fabricatie mediu;
- diversificare mici - volum de fabricatie mare.
^r!v!n<! dotarea cu ma?ini-unelte, domeniile extreme sint 

satisficute de macini automate cu comandi numerici §i respectiv 
liniile transfer.

Domeniul caracterizat prin diversificare medie - volum mediu 
de fabricatie, reprezinti cazul cel mai generai de fabricatie in 
care, pentru a obtine cheltuieli reduse de fabricatie, trebuie 
realizat un sistem suplu care si imbine caracteristicile siste- 
melor transfer" cu cele ale sistemelor "macini automate CN".
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Cercetarea ciilor prin care se obline scidcrca chcltuielilor 
aratà ci efectele de reducere a timpilor auxiliar! ín condidiilc 
aplicirii ma§inilor CN sint anuíate de duratele lungi ale celorlalte 
activitidi care asiguri conditine prelucririi propriu-zise. Astici, 
dezechilibrul dintre gradui ínalt de automatizare a comenzii prelu- 
crárii §i cel scázut al activitidilor de conducere operativi, trans— 
port ?i control, irineazá introducerea ma^inilor autonome cu comandi 
numerici, deoarece cheltuielile mari ocazionate de acestea nu se 
recupereazi, in tóate cazurile, in durate convenabile prin economiile 
pe care le aduc. Se na§te, astfel, necesitatea de a reconsidera 
solutionarea §i a celorlalte activitidi din procesul de fabricadle, 
problemi ce revine la a privi fabricatia in ansamblu sub unghiul 
conceptului de sistem. Pentru aceasta, notiunea de fabricadle va 
trebui si cuprindi t-oate activititile necesare pentru ca o piesi 
bruti si se transforme in piesi finiti, sistematízate duii natura 
lor §i prin relatiile dintre eie. Se pot distinge, astfel, grupa 
activititilor de prelucrare propriu-zisi, grupa activitidilor le­
gate de formarea §i dirijarea fluxului de materiale §1 cea legati de 
fluxul informatiilor.

Plecind de la aceste considérente, rezulti ci pentru a crea 
sisteme de fabricadle specif ice domeniului de serie mici §i mijlocie, 
trebuie adaptate ?i celelalce activititi din atelierul de fabricadle 
la nivelul de automatizare al ma^inilor cu comandi numerici. Accasta 
revine la a automatiza dispozitivele de transport, la a introduce 
ìn flux §i a automatiza activitidile de control ?i la a automatiza 
comanda funcdionirii ìntregului sistem, ín baza unui program care 
si permiti optimizarea. Un astfel de sistem poarti numele de "sistem 
de fabricadle flexibili", intrucit permite prelucrarea simultani a 
unui numir mare de piese diferite, prelucrarea unor sarcini de pro- 
ducdie variabile, asigurind fabricadla acestora in condidii de ren- 
tabilitate crescuti, datoriti scurtirii duratelor de transport, 
cre§terii gradului de utilizare a ma$lnilor-unelte, reduccrii depo- 
zitirii intermediare §1 a cheltuielilor legate de forda de muncà 
directi.

Sistemul flexibll reprezinti, deci, o combinare a unui sub- 
sistem de prelucrare cu un grad dczvoltat de automatizare, cu un 
subsistem logistic automatizat, combinare carácter izati prin cre;- 
terea informatizirii procesului de fabricadle integririi sistc- 
melor de comandi a proccsulul cu cele de conducere a gestiunii. Din 
analiza dependendei costurilor de fabricadle pe piesi, In funcdic de 
numirul de piese, ín cadrul diferitelor nivele de dezvoltare tchnici 
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a sistemului de fabricadle, rczultá cá pentru domcniul unicatelor 
$i scriilor miel, introducerea sistemclor flexibile nu este posi- 
bilá, íntrucít cheltuielile pentru functionarea sistemului ar fi 
prohibitive datorità amortismentelor ridicate §i costului mare 
pentru pregátirea programelor §i dezvoltarea conducerii automate a 
procesului, costurile pe bucatá crescínd cu cel putin 300%.

Automatizarea comenzii fluxului de materiale §i depozitare ca 
principale componente ale subsistemului logistic permite trecerea 
la conducerea automatizatá §i optimizatá a ansamblului procesului 
de productie. Problema revine la a gási un program de comanda pentru 
ca piesele x, avínd fazele de lucru pentru flecare piesá y, sá fie 
distribuite la posturile de prelucrare z, in a§a fel Incit timpii 
de funedionare ín gol §i cei de transport sá fie minimi sub raportul 
cheltuielilor.

Sistemul de fabricate flexibil oferá posibilitatea ca un 
astfel de program, odatá gásit, sá conducá la minimizarea absoluta 
a cheltuielilor pentru fabricadla de serie mijlocie §i diversifi­
care medie, deoarece ráspunde problemelor nerezolvate de alte sis­
teme pentru acest domeniu §i anume:

X ) - permite fabricarea nesecvendialá a unei familii de piese ;
- adapteazá su^ledea §1 productivitatea comenzii numerice la 

fabricarea de piese in serii mici §i mijlocii;
- asigurá controlul extins al procesului de fabricadle prin 

folosirea corelatá a sistemului calculator, ma?ini-unelte cu co­
mandá numericá $i sistem de manipulare automat;

- permite fabricadiei de piese in serii mijlocii sá benefi- 
cieze de avantajele centrelor de prelucrare, dindu-le posibilitatea 
sá efectueze íntr-un singur post un numár maxim de operadii;

- ridicá indicele de utilizare a ma§inilor, márindu-le ín 
acela§i timp supledea.

Aceste caracteristici ale sistemului flexibil de fabricadle 
permit atingerea obiectivelor de minimizare a cheltuielilor, de­
oarece ficcare genereazá ín mod specific economii dupá cum urmeazá:

- suplcde maximalá. Aceastá carácteristicá face ca sistemul 
sá fie pudin influendat de variadia piedei, de schimbárile tehnicii, 
de fluctuadiile calitádii míinii de lucru, dezvoltarea produsului, 

51 a ma^.inilor-unelte §i sculelor.

a0®5** concept,prin fabricadla nesecvendialá se índelege po- 
sibilitatca de a introduce ín sistemul de prelucrare oricare 
elemente ale familici selcctate, ín orice mome nt, fárá a fi 
neccsari timpi mordi pentru reechiparea liniei §i reajustaren
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minimizarea timpului de fabricatic; faptul ca picselc de pre- 

lucrat slnt tratate In mod nesocvcntial, nefiind necosara parcurge- 
rea unui ciclu de operatii succesive de catre un lot de piese pen- 
tru a se obtine starea de piesS finite, face ca timpul de fabrica- 
tie pentru o sarcina de productie sa reprezinte un minimum, In ra- 
port cu aptitudinile tehnice ale sistemului flexibil dat $1 comple- 
xitatea pieselor.

- utilizarea maximal^ a instalatiei; extinderea controlului 
numeric §i asistarea Intregii instalatii de un sistem logistic auto­
mat, caracterul universal al ma^inilor, clt §i lipsa timpilor morti 
pentru re^laj, fac posibiia o orientare rapidS §i adeevata a piese­
lor catre posturi, o corelare a duratelor de transport cu duratele 
activitatii principals.

- reducerea cheltuielilor pentru productia neterminata $i sto- 
curi tehnologice; sistemul nu are piese "in curs de fabricatie” $i 
nu necesitS stocuri tampon tehnologice sau loturi tehnologice In 
a?teptare, Intruclt caracterul sau nesecvential §i tratarea partiala 
a fiecarei piese face ca timpul necesar pentru obtinerea unei piese 
finite sa fie egal cu timpul sau total de prelucrare in sistem.

- cre§terea productivitatii; prelucrarea propriu-zisa nu 
necesita interventia omului, atit ma§inile cit §i sistemele de 
manipulare functionind complet automat. Personalul se afia la punc- 
tele de incarcare §i descarcare. Factori dintre cei mai complec?i, 
care determina functionarea sistemului industrial concentreaza 
atentia cercetatorilor spre analiza fluxului de materiale, ca sursa 
principaia de rationalizari.

0 prima evolutie care duce la aceasta concluzie este mod ifi- 
carea punctelor de vedere din care se definesc functiile ce determina 
mi§carea materialelor in Industrie. Conceptul prin care manipularea 
materialelor nu spore$te valoarea product!®!, contribuind In fapt 
numai la cre?terea pretului de cost, cu toate ca permite rationa- 
mente pentru studiul rationalizarii unor cheltuieli, este considerat 
ca fiind necorespunzator pentru sisteme marl interconcctate $i este 
Inlocuit cu conceptul dupa care valoarea unui produs este legata 
direct de apropierea’ acestuia In timp §i spatiu de utilizator. 
Rationamentul pleaca de la faptul ca lipsa de coincidenta, la mo- 
mentul necesar, a elementrlor care determina transformarca conduce 
la pierderi prin a$teptare, fie ca acestea se refera la materiale, 
fie la capacitatile de product!®«

Studiul complex al fluxurilor in contextul noului concept asupra 
influent®! valorii de intrebuintare a parciularizat un nou dnmeniu 
interdisciplinar - logistica - care se integreaza in arsenalul de 
no! teorii pentru studiul sistemclor industriale.
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In fapt, logistica îçi propunc sà rezolve dimensionarea çi 
corcJarea fluxurilor de informagli, de bunuri materiale çi persoane 
caro, sérvese la aduccrea (livrarea) obicctelor fizice în compozitia 
sau sortimentajul ccrut la momentul potrivit çi locul indicat• Pen— 
tru aceasta se izoleazá sisteme sau subsisteme logistico speciale 
pentru a satisface functiuni, ca transportai uzinal (intern) çi 
extern, receptie çi distribute, ridicare, pozitionare çi stivuire, 
comenzi çi livrári, manipulare, protejare, etc.

Dacá separám cheltuielile pentru fluxurile de materiale, de 
date çi pentru personalul aferent acestora çi dacá avem în vedere 
cá totalitatea cheltuielilor ocazionate de aceste fluxuri reprezintà 
o parte importanté din cheltuielile totale pentru obtinerea produsu- 
lui, observám cá flexibilitatea sistemului logistic determiná fle- 
xibilitatea sistemului de fabricate çi cé important sa este eu 
atît mai mare, eu cît procesul de fabricate este mai diversificat.

Cercetárile aratá, de exemplu, ca în conditile fabricate! 
unicale organizará pe structuré de tip ateliere, din total timp de 
trecere pentru un produs, 75-87% este neproductiv çi ocazionat de 

• activitàtle sistemului logistic; în conditile product®! de serie 
organizatá pe linie în flux polivalentá timpul neproductiv este de 
45-50% çi chiar ín conditile productei de masé organizatá ín linii 
mono-obiect ritmice acest timp are valoarea de 18-26%, aceste valori 
fiind influenzate mai mult de caracterul seriei, decît de natura 
sarcinii de products.

Necesitátile fabricate! flexibile cer teorie! logistice sà 
dezvolte cel putin urmétoarele metode care sá permità proiectarea 
sistemelor flexibile: determinarea strategiilor uzinale pentru re­
gia jul flexibil al transportului, manipulàrilor çi depozitérilor; 
formarea retelelor pentru structurile sistemelor de transport fle­
xibile; proiectarea comenzii de ansamblu a sistemului logistic; 
procedee pentru dimensionarea subsistemului çi a elementelor;pro- 
cedee pentru selectarea mijloacelor de transport, manipulare çi a 
unitátlor de depozitare; metode pentru definirea, cuantificarea çi 
evaluarea unor indicatori de performant propri! subsistemului; pro­
cedee de optimizare aplicabile pentru structurarea sistemului (fun­
damentarea deciziei de investit®) çi exploatarea acestuia /40/t

Pentru a se obline o racionalizare complexé a fluxurilor de 
materiale, ca bazé pentru dezvoltarea unui sistem logistic cu un 
grad avansat de automatizare pentru fabricadla flexibilé, este ne- 
cesará analiza întregului sistem de transport, depozitare, distri- 
bute, manipulare , precum çi activitétile functionale de tip apro- 
vizionare-desfacere care conecteazé în planul informational sistemul 
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în studiu cu sistemóle exterioare. In acest scop, este necesará 
o sistematizare a elementelor participante çi a relatiilor dintre 
acestea, pentru a se putea descrie criteriile çi conditiile, ín 
baza cárora sá se stabileascá solutiile de racionalizare çi siste­
matizare ce ne sînt oferite de conceptualizarea subsistemului lo­
gistic. Determinarea unui astfel de concept revine la a defini sub- 
sistemele sale tehnice çi cel de conducere, astfel încît elementóle 
fluxului de materiale sá poatá fi pozitionate dupá functiuni tem­
porale. Structura subsistemului revine astfel la a defini tipul, 
volumul çi frecventa informatülor ce leagá elementele de comandá, 
elementele fluxului de materiale çi elementele subsistemului de

X ) transport çi utilizatorul , la a determina tipul elementelor subsis­
temului de transport care sá permitá transferul elementelor fluxului 
de materiale çi legátura sa cu punctul de utilizare, precum çi pro­
grámele cu ajutorul cárora sá sesizeze çi compare situatiile çi sá 
elaboreze çi transmitá comenzile.

Cercetárile aratá cá o dezvoltare a flexibilitátii sistemului 
logistic este stríns legatá de creçterea automatizárii functionárii 
acestui sistem, íntrucít ín conditiile flexibilitátii sporite, 
subsistemele tehnice ating cheltuieli márite de investitü §i pro­
blema utilizárii intensive a acestor mijloace devine însâçi problema 
rentabilitátü marginale a flexibilitátii. Ca atare, dezvoltarea 
automatizárii este orientatá spre automatizaraa functiunilor de 
conducere çi comandá a fluxurilor, astfel încît sá fie posibilá 
sesizarea simultaná a situatiilor elementelor Ín interactiune ale 
subsistemului logistic, compararea cu situatia standard necesará 
çi actionarea corespunzátoare. Premisele pentru automatizarea sis­
temului logistic în interiorul íntreprinderii sínt:

- determinarea traseelor obligatorii pentru mijloace de trans­
port çi bunuri de depozitat;

- determinarea amplasárii posturilor de operare tehnologicá, 
corelatá cu traseul obligatoriu cu un anumit grad de articulare;

- o comandá sigurá ín raport cu adresa (sigurantá de indexare¿;
— un sistem dezvoltat de comandá a fluxului çi supravegherea 

atít pe timpul transportului, cît çi în momentele caracteristicc de 
contact cu postul tehnologic;

- o tipizare dezvoltatá a mijloacclor auxiliare de transport 
çi depozitare care sá permitá uniformizarea çi simplifearea mij- 
loacelor de transport çi manipulare principale, precum çi deservirca 
une! mari varietáti a bunurilor de deplasat;
x) Prin utilizator se are în vedere postul de lucru unde se executá

operatia de transformare
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- o nouá organizare, structurare distributee a depozitárii. 
Cercetarea atcntá a conditülor pc care le pune circuladla 

picsélor ín cadrul unui sistem flcxibil de prelucrare, a permis al- 
cátuirea unor modele de simulare a funcdion¿írii subsistemului auto­
mat de transport §i manipulare, rezultínd cá acesta trebuie sá sa— 
tisfacá cerintele: sá asigure circuladla automata nesecvendialá a 
pieselor pe palete dispozitiv ín circuitul punctelor de prelucrare, 
sub controlul numeric; sá poatá funcdiona in condidü specifice ale 
unui atelier de prelucrare prin a^chiere, caracterizat prin prezenda 
a§chiilor, lichidelor de rácire, uleiurilor; sá poatá fi oprit brusc 
ín cazul urgendelor §i repus ín funcdiune simplu cu comenzi manuale; 
sá permitá accesul la ma$ini a persoanelor de íntredinere ?i a ope- 
ratorilor, sá se adapteze u$or la instaladiile existente necesitínd 
suprafadá minima la sol §i loe minim pentru ínlocuire, sá prezinte 
sisteme de conveiere independente pentru a evita interferende, con- 
veiere care sá permitá íncárcarea $i descárcarea dinspre ambele 
laturi; sá permitá organizarea in circuit §i a altor operadii di- 
recte cum ar fi spálatul, degresatul; sá poatá fi extins modular §i 
sá fie compatibil cu comenzile sistemului de calcul.

Cercetarea índreptatá spre determinarea parametrilor reprezen- 
tativi pentru proiectarea soludiilor tehnice ale subsistemelor de 
transport §i manipulare aratá cá ace§tia sínt: spectrul pieselor de 
prelucrat (forma, dimensiunile, greutatea, precum §i variadla aces- 
tora ín cadrul unei familii); sistemul de fabricare (numárul,felul 
§1 amplasarea posturilor de lucru, timpii de prelucrare); caracte- 
risticile organizatorice ale fluxului pieselor de prelucrat (core- 
larea In timp, spadiu §i cantitate a deplasárilor, manipulárilor, 
depozitárilor cu prelucrarea); structura ínlá'.duirii (tipul dispozi- 
tivelor tehnice, numárul acestora §i aranjarea relativá a acestora, 
precum §i frecvenda reamplasárilor).

Un parametru important este forma principalá a piesei, care 
genercazá familii distincte de dispozitive de manipulare §i metode 
de ínlánduire. Pentru manipularea pieselor de rotadie sínt dezvol- 
tate dispozitive tip greiferi, iar pentru píesele prismatice - 
dispozitive de tip paletá.

Márimea §i stabilitatea seriei, precum §i gradul de concentrare 
a opcradiilor conduc la trei íorme de ínlánduire caracteristice. 
O ínlánduire cu grad mare de articulare este caracteristicá fabri- 
cadiei de serie mare ín care secvendole procesului au o stabilitate 
ína11á. In cazul uncí fabricad!! do serie micá ?i mijlocie, flexibi- 
l_itatea se obyine prin succesiunea facultativa a secvendelor.Aceasta
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Ínseamná cá dlspozitivul de ínlánduire trcbule si permita trans- 
^erul în post a piesei coa mal apropíate tehnologic", care poate 
fi diferità de piesa "cea mai apropíate spaVial”. A treia înlân- 
£uire este pentru cazul cînd operadiunile de prelucrare se grupeazS 
în posturi sau spaziai çi se produc în paralel. In acest caz, fúñe­
nla principals a sistemului este alimentarea postului çi nu ÌnlSn- 
duirea posturilor, întrucît transportul ìntre operagli este limitât.

Criteriul de clàsificare utilizat pentru gruparea sistemelor 
de înlànduire este continuitatea fluxului de materiale sau modul 
de alimentare a postului cu piese de prelucrat. Se deosebesc astfel 
diferite soludii pentru sisteme continue, care asigurà un flux con- 
tinuu de materiale çi o alimentare simultaná cu piese a posturilor 
çi sisteme discontinue care permit alimentarea secvendialá cu piese.

Sistémele de înlànduire continue sínt reprezentate prin di­
feritele tipuri de conveioare, dintre care cele mai utilizate în 
sistemul de fabricadle flexibilà sînt conveioarele cu role, con- 
veioarele cu banda, precum çi conveioarele aeriene.

Sistemul de înlànduire discontinuu secvential este reprezen- 
tat de diferite mijloace de transport mobile sau fixe. Dezvoltarea 
mijloacelor fixe de transport reprezintá o categorie specials de 
robodi prezentînd o înaltà concentrare a operadülor de transport 
çi manipulare.

Característica de continuitate face ca în cazul conveioarelor 
sà fie posibil schimbul simultan de piese în mai multe posturi, în 
paralel eu funediunea de transport, în timp ce dispozitivele sec- 
ventiale pot sá deserveascà mijloacele singolare de producale în 
succesiunea operadülor. Aceasta conduce ca în situadla deservirii 
mai multor posturi, în conditine unei cereri simultané, sà lnter~ 
vinà timpii de açteptare çi ca atare, legi de priorizare. O anumitá 
dezvoltare a unor stocuri tampon lîngà post reduce timpii de açtep­
tare, implicadla valoricá urmînd a fi determinata prin compararen 
costurilor imobilizàrii prin stocuri çi cele ocazionate de dezol- 
tarea inteligendei artificiale a robotului.

Cercetarea sistemelor continue aratà cá la o lungime suficientá 
permit un efect de înmagazinare çi cà printr-o aranjare convcnabilà 
a pieselor, existá posibilitatea controlului pozidiei çi accesului 
facultativ. In acelaçi timp, însuçi conceptul sistemului continuu 
poate fi orientât spre dezvoltarea funediunii de depozitare mobili, 
astfel încît píesele de prelucrat, dcplasíndu-se continuu, tree 
într-un ciclu prin tóate posutirle.

Din analiza cu ajutorul modelelor de simulare, a diferitelor 
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variante ale sistemclor de manipulare çi a modului cum acestca ris- 
pund problemclor de mai sus, a rezultat ci cel mai adeevat este con- 
veiorul la sol, datoriti urmitoarelor avantaje: costui în generai 
redus §i cu atît mai redus cu cît traseul creçte; fiabilitate ridi­
cati, buna functionare fiind Indelung demónstrate.; adaptare uçoari 
la dezvoltarea sistemului de manipulare.

Vistemele de transport flexibile au drept carácteristici dez- 
voltc < automatizirii comenzii fluxului de materiale. In cadrul 

lor flexibile de fabricare, se întîlnesc 3 tipuri principale 
de aplicatii cu privire la comanda automati: aplicatii cu privire la 
comanda prelucririi piesei; aplicatii cu privire la sistemul de trans 
port çi manipulare §i aplicatii privind conducerea de ansamblu a 
sistemului.

In prima grupi sînt cuprinse aplicafciile privind memorizarea 
programului piesei, transmiterea datelor program catre maçina, con- 
trolul functionarii maçinilor, controlul evolutiei procesului, re- 
ceptionarea datelor de începere çi sfîrçit a operatici.

In a doua grupi, aplicatiile se referi la memorizarea infor- 
matiilor necesare conducerii §i controlului functionarii sistemului 
de manipulare, dirijirii circulatiei de accès §i evacuare din insta- 
la£ie §i a deplasirii pieselor ìntre macini.

Grupa aplicatiilor conducerii de ansamblu se refera la auto- 
matizarea repartizárii optimízate a pieselor, comanda §i coùtrolul 
subsistemelor de prelucrare §i manipulare, evaluarea avansului ge­
nerai al îndeplinirii sarcinii de fabricatie §i elaborarea datelor 
de sintezi de gestiune.

In esenti, partea de bazi a unui sistem flexibil o constituie 
dezvoltarea firi precedent a software-ului, sistemul fiind de fapt 
un "program extins livrât la cheie" Impreuni cu un hardware adeevat.

Dirijarea fluxului de piese constìnd In aducerea pieselor la 
locul çi moemntul necesar, folosind o instaladle de transport fle- 
xibili, necesiti sisteme de comandi pentru devierea de pe traseele 
comune spre púnetele de lucru $i de prelucrare din púnetele de lucru 
a pieselor, prelucrarea §i deplasarea acestora in alte posturi sau 
predarea din circuit.

In fig.4.5. se prezinti o sistematizare a diferitelor tipuri 
de comcnzi ale destinatici.

Controlul automat al componente! "depozit" In condi^iile fa- 
bricatici flexibile se datoreçte necesititii coordonirii In timp a 
fluxului de piese la posturile de lucru, ceea ce poate conduce la 
variati! ale debitului fluxului pe anume ramuri. In acelaçi timp,
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asigurarea continuitàdii funcdlonàrii unor bucle a sistemala! necc- 
siti cre$terea sigurandei in alimentarea prin existenda unor sto- 
curi de produse in diferite stadii de prelucrare.

Sistemul flexibil de fabricatie nu i$i propune eliminarea 
diferitelor stocuri pe fluxul de fabricadle, ci distribuirea $1 
mendinerea lor la nivele coordonate cu necesitidile de optimizare 
a intregului sistem. Problemele care se pun sint: in ce puñete ale 
fluxului sint necesare depozite; care sìnt funediunile acestora in 
raport cu desfà§urarea de ansamblu a procesului; ce materiale, In 
ce formi §i cu ce freevendà urmeazà si fie depozitate; cum se leaqi 
aceste depozite in fluxul generai de materiale; care sint solutiile 
tehnice pentru automatizarea complexa a operadiilor specifico de 
manipulare in depozit; cum si se organizeze modulele de comandi 
pentru funedionarea depozitelor §i care sint prográmele cele mai 
potrivite.

Studiul soludiilor tehnice arati ci acestea sint diferentiate 
£n raport cu tipul produsului, dar o caracterizare speciali se peate 
face §i dupi locul depozitului in fluxul de produedie.

Depozitele pentru asigurarea continuitidii alimentarli linici 
gi cele de produse finite au dezvoltirile cele mai importante, 
problema principali revenind la a cunoa§te pozidia In ficcare mo~ 
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ment a ficcarci píese din dcpozit çi a putea avea accès rapid la 
un anumit procent din numàrul total de piese.

Depozitele intermediare pentru echilibrarea fazelor, se in- 
tegreazà fie în sistemul de transport, fie în structura postului 
de prelucrare çi sînt asístate de dispozitive de manevrà control 
a pozitiei çi identificare a piesei comandate central.

Alegerea corespunzâtoare a echipamentului de manipulare çi 
transport pentru a realiza un sistem de depozitare eficace, are ca 
punct de piccare realizarea unui model matematic, capabil sà de­
scrie ansamblul interdependentelor factorilor considerati principali 
în conditine unor ipoteze simplificatoare. Aceçti factori sînt:vo- 
lumul depozitàrii, frecventa, variatia cererii ìn raport cu timpul 
çi cu solicitatorul, materialele manipúlate, echipamentul posibil 
de prelucrat çi pretul estimât al acestuia /14/.

Aplicarea diagramei Pareto permite rationalizarea cheltuie- 
lilor pentru realizarea sistemului, ìntrucìt se poate stabili li­
mita pînà la care se rezolvà economie cerintele de depozitare çi 
alimentare.

Tehnica de pozitionare utilizata este cea discreta, fie in- 
crementalá, fie codificatà. Tehnica discreta incrementala consta ìn 
eçantionarea distantelor ìntr-un numàr convenabil de parcursuri 
elementare, proportional cu precizia dorità. Circuitele electro- 
nice de numàrare sìnt foarte potrivite pentru aceste sisteme cu 
cadentà de numàrare rapida, de exemplu 2.000 impulsuri pe secunda 
pentru o valoare a vitezei de 120 m pe minut, în cazul ìn care in- 
crementul este de 1 mm.

Inconvenienta de exploatare çi mai ales necesitatea de a 
repune la zero numàràtorul ìn diferite puñete ale traseului pentru 
a evita cumularea erorilor, a dus la ràspîndirea çi impunerea sis­
temului de pozitionare codificatà, care constà în afectarea unui 
cod unie çi invariabil fiecàrei locatii din sistem. Evitarea 
erorilor este realizatà prin aplicarea mijloacelor de protectie 
obiçnuitc, cum ar fi controlul de paritate sau folosirea codului 
protejat Gray.

Utilizarea calculatorului ìn conducerea sistemelor de depo­
zitare este uçuratà de faptul cà pretul calculatorului adecvat pentru 
un sistem de depozitare nu depàçeçte pretul constructiei propriu-zise 
a depozitului. Functionînd ca monitor Ìntr-un sistem, calculatorul 
primeçte informati! de la senzorii afiati în sistem, 1^ memoreazà 
çi tipàrcçte rapoarte asupra situatici stocurilor çi manevrelor din 
sistem. in acest caz, comunicarea este unidirectionalà.
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In conditine fabricatiei flexibilc, calculatorul lucreazi 
on-line, executlnd functia precedenti de supraveghere, la care se 
adaugà comanda actionirilor dispozitivului de transport $i manipulare 
ale depozitului. Este previzuti o reactie negativi pentru compie­
tarea informatiilor asupra functionirii dispozitivelor. Legitura 
este bidirectionali, In fluxul de informati! de comandi de la cal­
culator la sistem fiind intercalati o eventuali interfatá om/ma?lná, 
care permite operarea off-line.

Sistemul superior de utilizare a calculatorului este conceput 
sub forma unei structuri ierarhice de calculatoare ín care un calcu­
lator monitor coordoneazi activitatea unor calculatoare subordonate, 
specializate anume pentru ramura din sistem pe care o conduc.

In prezent, este preferat calculatorul monitor de sistem, cal- 
culatoarele on-line fiind preconízate doar la 25% din depozitele 
noi care se construiesc.

4.3. Concluzii privind cerintele pentru organizarea $1 func­
tionarea subsistemelor de conducere strategici $1 ope­
rativi ín vederea aplicirii conceptului prelucririi 
grupate

Flexibilitatea fabricatiei mire§te caracterul de complexitate 
al legiturilor dintre diferitele subsisteme ale sistemului ciberne- 
tic-industrial, cerintele privind prevederea, organizarea, coordo- 
narea §i controlul fiind mai mari In conditine creatori! necesi- 
tátüor de adaptare rapidi.

Schimbarea sortimentului de produse In timpul fabricatiei 
supune unei presiuni crescínde tóate compartimentele de activitate, 
in special cele care trebuie si asigure proiectarea produsului, 
pregitirea, organizarea, programarea ?i controlul complex al avan- 
sului fabricatiei. Rezolvarea sincronizirii pe Intregul ciclu de 
productie a tuturor activititilor devine, In aceste conditi!» 
esentiali pentru functionarea eficientà a sistemului, constituind 
elementul de bazi al caracteristicii de flexibilitate a acestuia.

0 analizi a structurii ciclului de fabricatie sub raportul 
timpilor care determini transformarea produsului §i ai celor care 
reprezinti a$teptiri, realizati pentru diferite saràinl de productie 
clasifícate In raport cu mirimea serie!, arati ci odati cu sciderca 
caracterului de serie, timpul total de parcurgere create §1 ci ra- 
pottul dintre timpul de bazi §i durata totali a ciclului scade pini 
la valori de ^10.

Aceasta indici importanta subsistemelor de conducere care 
trebuie si asigure Imbunititirea sincronizirii tuturor activititilor, 
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procuro t nccesitatea de a gàsl noi metodo de conducere orga­
nizare adaptatc pentru producala de serie mie à §i mijlocie. Pen- 
tru activitatea de conducere, in condidüle productiei de serie 
micà, se desprind urmàtoarele cerinde:

- stabilirea unui echilibru favorabil intre volumul mijloace- 
lor de bazà §i sarcina de producale, astfel Incit sistemai de fa­
bricadle si fie suficient de flexibil in condirli de economicitate;

- determinarea unei structuri,organizatorice proprii cu un 
raport favorabil íntre centralízate §i descentralizare. In cazul 
fabricadle! diversificate, descentralizarea conduce la màrirea fle- 
xibilitàdii scurtind ciclul decizional; in acela?i timp, se pot 
obline createci ale cheltuielilor legate de pregàtirea descentra- 
lizatà a fabrica£iei ?i de utilizare a unor suvsisteme auxiliare, 
$i este necesar un personal de conducere de nivel mediu foarte 
capabil;

- controlul tendiate! permanente de cre?tere a stocurilor de 
producale neterminatà, precum ?! a cheltuielilor legate de logisti- 
cà. Diversificarea excesivà a produediei, cit ?i cre$terea comple- 
xitàdii produsului in sine, fac ca incheierea ciclului sá fie ex- 
trem de sensibilà la perturbatile pe parcursul fabricadle! (re- 
buturi, stazionàri in locuri inguste, lipsà personal, lipsà com­
ponente) . Aceasta conduce la màrirea permanetà a volumului produe­
diei neterminate, la cre?terea volumului de transport, manipulare 
§i depozitare;

- programarea óptima §i declan$area la timpul potrivit a 
fabricatiei pentru ficcare sarcinà de prodúcele, astfel incit 
termenele de montaj §i livrare sà se respecte sistematic;

- conducerea produefiei, astfel incit gradui de incàrcare a 
ma§inilor, a echipamentului, cit §i utilizare a personalului sà 
fie optime;

- conducerea activitàdii de aprovizionare ?i desfacere, ast­
fel Incit numàrul de semifabricate in specificati diferite, vo­
lumul acestora, cit §i stocurile de materii prime, semifabricate 
t produse finite pe íntregul Circuit de fabricadle sà poatà fi 
ctontrolate $i sà se incadreze in prevederi nórmate;

controlul tendindei de cre§tere exageratà a cheltuielilor 
pentru pregàtirca fabricatei §1 echiparea cu SDV-uri.

Cercetarea, in raport cu structura sistemului de fabricadle 
51 principine de organizare a conducerii, a dificultàdilor ce 
apar in conducerea produediei de serie micà §1 mijlocie, aratà cà 
originea lor se gàse§te in urmàrirea pe comenzi a fabricadle!, 
precum 5! in organizarea structuralà de tip funcdional, pe procese 
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a ma$inilor. Deplasarea unor numeroase tipuri da picse cu succe— 
siuni diferite ale operatiilor, prin structurile funzionale de 
tip atelier pe grupe de masini, necesita un efort mare de piani­
ficare, programare, control si inregistrarea desfàsuràrii fabri- 
catiei ?i conduce la durate totale mari ale ciclurilor, la ratàciri 
Si rebuturi. Efectul imediat este acela cà decizia de conducere 
operativa este imprecisa, se elaboreaza txrziu, procesul de conducere 
avínd o vitezá de reactie micá si permitínd cresterea efectelor 
negative ale perturbatiilor. Aceastà situarle conduce la necesi- 
tatea definirli unor metode care sà exprime pentru un anumit tip 
de sarcinà de fabricatie, calitatea necesarà a fenomenului de co- 
rectie si sá permita proiectarea corespunzàtoare a conducerii ope­
rative. Parte din dificultáti se referà la activitàti de conducere 
cu carácter strategie, cu orizont de pian mediu sau mare. Intr- 
adevàr, sarcinile conducerii strategica, constind in a echilibra 
functionarea sistemului industriai dat cu conditiile mediului social- 
economie in care acesta functioneazá, necesita pe de o parte infor­
mati! §i metode care sà-i permita anticiparea si definirea dinamici! 
relatiilor sistemului cu mediul, iar pe de alta - cunoasterea preci­
sa a relatiilor interne ale sistemului condus.

Subsistemul conducerii strategico urmeazà sà realizeze acest 
echilibru prin prevederea cerintelor exterioare asupra sistemului 
condus $i a necesitátilor de adaptare a structurii sistemului pe 
care acestea le implica.

Dificultátile ce apar reclama deci o abordare sistemica a 
problemelor de organizare a conducerii, o definire darà a functiu- 
nilor de structurà in cadrul sistemului industriai dat, precum si 
a activitàtilor si subactivitàtilor in cadrul fiecàrui comparti- 
ment functional, astfèl incit o buná sincronizare generala sá per­
mita cresterea flexibilitàtii sistemului.

Plecind de la conceptul sistemului cibernetic industriai 
Si descrierea funzionàri! acestuia printr-un numàr de operatori 
de baza, se pot studia relatiile operatorului de conducere strate­
gica si mediu, relatiile dintre operatori! de conducere strategica 
$i operativa, precum si cele dintre operatorul de conducere si 
ceilalti operatori. Dacá vom nota cu C(.£ operatorul conducerii 
strategico si cu p pe cel al conducerii operative, caracterul ci­
bernetic al sistemului industrial pune in evidenti bucle de reglaj 
externe si interne in raport cu sistemul. Operatorul X realizeazá 
o functie de reglaj cu carácter extern prin conectarea sistemului 
industriai cu mediul, prin definirea obiectivelor de conducere stra­
tegica si alocarea resurselor (fig.4.6.).
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Fis»--'- -Concepire* sistcmului ci bemctic-industrial cu mcdxul pnn adivi tuli 
»pcciÍKC de Mil ma tor.
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Pentru obtine- 
rea la ie$irea din 
sistem a valorilor 
regíate, este ínsá 
necesar sá se ma­
nifesté un reglaj 
interior asupra sis- 
temelor efectorii, 
reglaj ce se reali- 
zeazá prin aplica- 
rea operatorului con 
ducerii operative. 
Legátura de baza 
íntre cei doi opera-

tori de conducere constá ín aceea cá operatomi p ac^ioneazá in 
cadrul alocárilor pe care le face operatomi 0^ §i care au caracte- 
rul de restric^ii pentru operatomi p , ín timp ce operatorul 0C 
selectioneazá, combina §i alocá intrárile din mediu §i controleazá 
ie$irile din propriul sistem.

Rezolvarea problemei echilibrului centralizare-descentralizare 
revine in acest concept, la a stabili ce parte din activitátile de 
tip "alocári resurse" ale operatorului 0t^ se transferá operatorului 
p (descentralizare) sau ce activitá^i ale operatorului JD se ata- 
§eazá operatorului (centralizare).

Nivelele de autoritate ierarhicá ín sistem se caracterizeazá 
astfel prin amplitudinea deciziei pe care fiecare nivel poate sá o 
ia cu privire la alocarea resurselor, adicá cite din activitá^ile 
operatorului sint delegate fiecárui nivel ierarhic inferior.

Trebuie sá remarcám faptul cá un sistem cibernetic industrial 
este íntotdeauna plasat íntr-un sistem de un grad superior ín care, 
de asemenea, se pune problema manifestárii operatorilor §i p . 
Din acest punct de vedere, ínsu$i operatorului íntr-un sistem 
industrial poate avea un carácter cu o extindere variabilá, putíndu- 
se defini cel pu^in douá cazuri, $i anume (fig.4.7.) /5 / : 

cazul sistemului industrial reglat, cínd programul §i re- 
sursele pentru realizarea acestuia sínt alócate dintr-o ierarhie 
.uperioará §i exterioará sistemului dat, §i 

cazul sistemului industrial autoreglat, cínd programul se 
ahílente In sistem, fciníndu-se seama de condirla autoregenerárii 
surselor.
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Fig.4.7. - Relamía dintre sistemai cibernetic industrial 
réglât (SCIR) çi cel autoreglat (SCIAR)

M-mediul; R-resurse; -operatori de conducere
ierarhiza^i

In raport eu aceste 
douà cazuri fundaméntale, 
ponderea importante! ope- 
ratorilor §i p într-un 
sistem dat este diferità.

In sistemul réglât 
importanza operatorului Oí 
scade, funcZiunile sale 
avînd caracterul tot mai 
accentuât de reglaj inte­
rior, caracterul de conduce­
re generala pàstrìndu-se 
prin autoritatea de dis-

tribuire §i regiare a alocàrilor primite. In ambele cazuri, impor­
tanza sistemului de conducere operativà • (operatomi p ) este mare, 
dovedindu-se ?i aici principini stabilitàZii nivelelor inferioare 
ale unor structuri date.

Tipul de fabricatie, definit in raport cu màrimea serie!, pune 
problemé diferite subsistemelor de conducere, cu toate cà acestea 
i§i pàstreazà acela§i rol calitativ in sistem, indiferent de tipul 
de fabricaZie dat. In acela^i timp, caracteristicile produsului, 
tipul de fabricaZie §i felul cum este distribuita autoritatea in 
cadrul sistemului dat §i màrimea acestuia reclama o dezvoltare di­
ferità a funcZiunilor de structurà ale sistemului, a diferitelor 
activitàZi §i subactivitàZi ale acestora.

Pe baza unei analize eficiente asupra unor obiective indus­
triale diferite prin natura produsului, màrimea serie!, cit $i modul 
de distribuZie a autoritàri! in cadrul structurii ierarhice, a 
rezultat cà funcZiunile de structurà ale producZiei, financiar- 
contabilà §i de personal au extinderea cea mai mare §i mai stabilà 
§i cà extinderea funcZiunilor de cercetare §i dezvoltare, comercialà, 
aprovizionare §i marketing este diferità, fiind mai mult influenzata 
de natura produsului §i de modul de distribuire a autoritàri! (fig. 
4.8.) O analizà a complexitàrii funcriunilor de structurà dupà cri- 
teriul numàrului de activitàZi/ subactivitàri 5i probleme, arati 
cà pentru funcZiunile de producZie ?i personal, aceasta create 
odatà cu scàderea serie! §! cà apare o categorie de activitàZi ale 
funcZiunilor cercetare-dezvoltare, financiar-contabllà §i comercial- 
aprovizionare specifice fabricaZie! de serie micà.

Cercetarea principalelor perturbaZii la un numàr de 6 fabrici 
In profilui construcZiilor de macini a permis sà se tragà concluzia
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Fig.4*8. Variarla extinderil functiunilor 
de structure £n raport cu com- 
plexitatea produsului $1 carac- 
terul de serie

cà activitàtile funcdiunilor 
cercetare-dezvoltare, producale 

personal sint insuficient 
dezvoltate pentru a asigura 
flexibilitatea fabricadiei, 
atit din punctul de vedere al 
problematicii, clt §i din cel 
al metodelor de procedura. 
Aceste concluzii conduc la re- 
comandarea ca stabilirea ex- 
tinderii funcdiunilor de struc- 
turà, a continutului in activi- 
tà^i al acestora §i a principa- 
lelor metode, sa se facà pe
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baza urmátorilor parametri: tipul §i complexitatea produsului; carac- 
terul de serie al fabricadiei; màrimea sistemului de fabricadle;tipul 
sistemului din punct de vedere al distribute! autoritàdii (sistem 
reglat sau autoreglat).

Extinderea funediunii de cercetare-dezvoltare joacá un rol 
important §i este strìns condidionatá de faptul dacà tipul produsului 
necesita o ratà mare de inovare, adicá dea intreprinderea se bazeazà 
preponderen! pe progresul tehnologic. In cazul in care sistemai are 
carácter de sistem industriai autoreglat, extinderea activitadii de 
cercetare-dezvoltare este mai mare in construcdia de macini ca §i in 
industria electronica §i chimica, strategiile bazate pe tehnologie 
fiind preponderante. In acest caz, autoregenerarea resurselor siste­
mului este condidionatá de dezvoltarea serviciilor sale direct catre 
mediu, ceea ce duce implicit la elaborarea §i realizarea unei stra- 
tegii de produs, implicind realizarea tuturor activitàdilor marketing- 
ului interfuncdional, celor de cercetare §i dezvoltare tehnologicà, 
prccum $i a celor orientate spre ameliorarea organizàrii §i conducerii 
sistemului. 0 pianificare de lunga duratá orientatá spre produs re- 
prezintà principalul efort al conducerii strategice a sistemului §i 
este singura care asigurá o adaptare flexibilá.

4.4. Cu privire la funediunile $i structura subsistemului de 
conducere operativi In condidiile organizàrii fabricadle! 
dupá principiul prolucrárii grupate

In condidiile fabricadiei diversificate, dezvoltarea organi- 
zArii subsistemului conducerii operative a fabricadiei joacS un rol 
determinant in funedionarea economic^ a Intregului sistem. Cercetarea 
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aratá cá sistémele de conducere operativa pentru fabricadla cu fle- 
xibilitate máritá s-au dezvoltat pe directiile:

perfeccionare metodelor de conducere operativa prin dezvol- 
tarea aplicatiilor matematico, care sá permita optimizarea activi- 
tádilor de planificare-programare §i control al avansului fabricadle!; 

~ cre$terea calitátü caracteristicii de reglaj prin dezvol— 
tarea gradului de automatizare a activitádii de conducere operativa, 
atit ca urmare a extinderii prelucrárii automate a datelor, precum 
§1 prin crearea unor instalad!! specializate orientate spre automa-* 
tizarea unor secvende ale conducerii operative.

In planul conducerii operative, flexibilitatea se manifesta, 
deci, prin acea aptitudine de a cunoa§te permanent situadla de func- 
dionare a sistemului, de a decíanla la timp procésele secvendiale, 
de a sesiza §i corécta perturbadme, avíndu-se In vedere sistemul 
de restricdü ?i boeictivele alócate.

Trebuie subliniat faptul cá importanda subsistemului conducerii 
operative provine din caracterul sáu de sistem "interfadá", fiind 
integrad prin activitátile sale atít subsistemului de conducere ge­
nerala, cít ?i subsistemelor afectori!. Acest subsisten demultiplicá 
obiectivele conducerii strategico §i conduce la realizarea lor de 
cètre subsistemele efectorii. In acest sens, se disting patru cate- 
gorii de obiective principale pe care conducerea strategica le aloca 
conducerii operative: producerea cantitádilor de produse íntr-o 
anumita structurá sortimentalá; realizarea produselor £n anumite 
condidü de calitate; respectarea unui sistem de termene; realiza- 
rea unui volum al cheltuielilor de productie.

Conducerea operativa urmeazá sá defineascá noi obiective par­
tíale specifico fiecárui subsistem efector, sá coordoneze diferitele 
stadi! ale producdiei, astfel ca prin atingerea acestor obiective 
partíale,sá se obdiná acel grad de corelare ín timp care sá permita 
Indeplinirea obiectivelor generale alocate.

Functionarea subsistemului conducerii operative poate fi de- 
scrisá §i structurá sa corespunzátor proiectatà n urna i In conditine 
definirli legáturilor acestuia cu celelalte subsisteme care fac 
pesibilá funcdionarea íntregii Intreprinderi.

Prin caracterul sáu de subsistem de conducere, acest subsistem 
dezvoltá activitádi principale de conducere operativa §1 controlul 
activ al índeplinirii sarcinilor, índelegíndu-se prin aceasta ela- 
borarea §1 aplicarea deciziilor de reglaj In raport cu perturbatine 
din procos.

Subsistemul de conducere operativa trebuie sá asigure astfel 
realizarea actlvitátilor:
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- planificaren operativa. Accastá activitate, dcnumitá çi 
programaren productif!r implicó subactivitátile de repartizare a 
sarcinilor, normaren çi determinarea incárcárii instaladülor de 
productif ;

- contrôlai operativ çi activ. Aceasta implicá subactivitá- 
^ile de lansare în prodúcele, contrôlai avansului çi corec£ia pro­
gramar ii.

In studiul organizárii conducerii operative, subactivitatea 
"lansarea în productif" se separá uneori de "programare" çi "con­
trol". In fapt, lansarea propriu-zisá nu are sens ca activitate 
calitativ distincts, deoarece ea reprezintá prima secvendá care de- 
clançeazà acdiunea de realizare a sarcinilor de prodúcele, iar 
pentru subsistemul de conducere operativa, punctul de plecare al 
activitátii de control al índeplinirii programárii. Chiar dacá ac- 
tivitatea de lansare are sarcini proprii privind pregátirea fabri- 
cadiei, ea nu poate substituí activitatea compartimentelor specia- 
lizate cu pregátirea fabricadiei, fiind de fapt o completare a 
acestora care controleazá gradul de îndeplinire a condidülor pentru 
a se putea Íncepe fabricadla.

In structura organizárii funcdionale, activitádile conducerii 
operative se realizeazá prin compartimente proprii care se gásesc 
în legáturá funcdionalá - prin activitate - cu alte compartimente.

Flexibilitatea conducerii operative constá în structura çi 
calitatea acestor legáturi, în rapiditatea çi precizia cu care se 
pto elabora deciziile complexe de corec£ie, atit pe baza informa- 
tiilor prelevate din prodúcele, cît çi pe baza variable! sarcinilor 
transmise prodúcele!.

Compartimentul de planfiicare operativa este ín amonte ín 
contact cu compartimentul comercial, iar în aval cu prodúcela çi 
aprovizionarea; el leagá funcdional aceste trei compartimente, 
are carácter de élément de reglaj çi depinde direct de conducerea 
superioará a sistemului.

^n^r“° structurá flexibilá este absolut necesar sá se dispuná 
de un organ capabil sá stabileascá un echilibru intre cerindele 
compartimentului comercial - exprimate prin comenzile primite sau 
printr-un program de vínzári - mijloacele financiare çi materiale 
ale Íntreprinderli, precum çi posibilitábale sale de prodúcele. 
Rolul asigurárii acestui echilibru nu poate reveni fúñenle! comer- 
cíale çl niel celei de fabricadle, deoarece cerindele exprimate 
obiçnuit £n limbaj comercial trebuie "traduse" in limbajul tehnic 
al comenzilor de fabricadle, ceea ce revine la o activitate de coor- 
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donare £ntre diferite subsisteme. Un ráspuns rapld de adaptare a 
sistemului se va obrine nurnai dacá conducerea operativá va fi astfel 
organizatá ?i Inzestratá cu tehnicá procede, íncít sá poatá asi- 
gura calitativ cantitativ £n timp, cerinrele comerciale, reali- 
zínd echilibrul £ntre diferitele stocuri, folosirea maximalá a mij- 
loacelor de prodúcele circularía rapidá a materialelor ín ciclul 
de fabrica£ie. 0 analizá a fluxului de activitári principale aratá 
cá la compartimentul comercial se "cumuleazá" comenzile clienrilor 
§1 se precizeazá necesitárile £n ce prive?te calitatea, cantitatea 

termenele sub forma unui program pe care £1 transmite comparti- 
mentului de planificare operativá. In acela?i timp, el informeazá 
compartimentul de livrári asupra datei, destinarle! $i condiriilor 
de livrare pentru flecare produs, lar compartimentul de facturare 
asupra momentului c£nd produsele au fost vindute $i la ce preturi.

Compartimentul planificárii operative urmeazá sá analizeze 
aceste necesitári, urmínd sá aleagá íntre trei variante: livrarea 
din stocul de produse finite (circuitul scurt); livrarea la un anu- 
mit termen a unor produse care sínt £n curs de fabricarle (circui­
tul mijloclu); livrarea £n urma fabricarle! speciale (£n acest caz 
se ia din stocul de materii prime - circuitul lung).

Din aceastá enumerare reiese necesitatea ca planificarea ope­
rativá sá dirijeze cele douá stocuri: "produse finite" ?! "materii 
prime” §i sá supravegheze "produsele £n curs de fabricarle".

In condirü de fabricarle, £n funcrie de caracterul producriei 
§i al posibilitárilor de prevedere a cererii, una din aceste posi- 
bilitáti devine procedura de bazá. In timp ce produse de valoare 
micá §i cu posibilítate mare de desfacere se pot produce "pe stoc", 
unicatele sau produsele cu clclu lung de fabricarle cu valoare mare 
se produc £n baza fabricarle! speciale.

Circuitul scurt reprezintá soluria cea mai simplá §i rapidá 
deoarece constá in livrarea din "stocul de produse finite’ ín 
cazul circuitului mijlociu, íntrucít planificarea operativá cunoa?te 
pe de o parte stadiul £n care se aflá diferitele produse ín curs de 
fabricarle, iar pe de álta, cantitárile lansate ín prodúcele ín plus, 
ea poate dispune de o parte din acestea pentru satisfacerea comen- 
zilor neprevázute. Circuitul lung se caracterizeazá prin faptul 
cá este necesará, pentru lansare, aprovizionarea cu materii prime. 
In acest caz, cunoscínd stocurile, planificarea operativá indicá 
"cerinrele de aprovizionare" §i informeazá, ín acela$i timp, com­
partimentul lansárii ín fabricarle" de aceste cerinte. Materiile 
prime aprovizionate vor fi predate fabricarle! cínd se va primi 
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dlspozitia de "lansarc". Dupá fabricadle, prodúcele vor urma circuí- 
tul normal: magazia de produce finite - livrári.

Se observa cá ín solutiile cu circuit mijlociu ?! lung plani- 
ficarea operativa apeleazá la "lansare"• In ambele cazurl, pe baza 
programárii operative a fabricadle!, compartimentul de lansare va 
trebui sá asigure execudia materialá a prevederilor ín timp ?i spadiu 
aceasta este latura practica a pregátirii fabricadle!, astfel cá, ín 
timp ce planificarea asigura coordonarea diferitelor necesitádi, 
lansarea asigurá realizarea materialá a acestei coordonári.

Lansarea este subordonatá conducerii operative; ea trebuie sá 
asigure pregátirea tuturor documentelor necesare fabricadle!. Pe de 
altá parte, compartimentul lansárii ín fabricadle stabilente sarci- 
nile de lucru pe fiecare loe de muncá $i atelier ?i are atribudia 
controlárii executárii sarcinilor la diferite locuri de muncá ?i ín 
timp. In acest scop, va dispune de un ansamblu de mijloace materiale 
care íi permit sá "lanseze" ín fabricadle la momentul necesará §i sá 
urmáreascá execudia.

Pentru realizarea rolului sáu ín funedionarea sistemului, ín 
planificarea operativá vor trebui asigurate, cu claritate 3 faze: 
repartizarea, normarea §i íncárcarea ma$inilor, care contribuie ímpre 
uná la realizarea programárii fabricadiei.

Repartizarea constá ín stabilirea desfá§urárii lucrárilor care 
se efectueazá ín atelier; ea se bazeazá pe informadiile privitoare 
la amplasare, depozitarea in curs de fabricadle a materiilor prime 
§1 a pieselor ?i a sistemului de transport intern.

Normarea are drept scop determinarea timpilor necesari exeau- 
tárii fiecárei lucrari de prelucrare sau montaj. Standardele de 
timp trebuie sá se bazeze atít pe analiza detaliatá de operadii> 
cít §i pe studiul elementului uman.

Concluziile cercetàrii in mai multe intreprinderi asupra sub- 
activitádilor cuprinse ín planificarea operativá, aratá cá sínt 
necesare uncle precizári ín ceea ce prívente subactivitatea "incár- 
carea ma?inilor". Astfel trebuie sá se faca distinedia íntre "in- 
cárcarea maninilor" ca instrument de dirijare servind la planifica- 
rea fordei de muncá §i a materialelor pe perioade mai lungi (sáp- 
támíni, decadá, luná) §i "íncárcarea zilnicá", care servente pen­
tru controlul precis al opcradiilor. In ambele cazuri, controlul 
incárcárii ma?inilor urmáre§te: asigurarea utilizárii continue a 
ma§inilor $i a fordei de muncá; repartizarea lucrului pe macini, 
astfel íncít odatá cu respectarea termenelor de livrare sá se 
mentina nivelul cel mai scázut al cheltuielilor de fabricadle. 
Pentru realizarea acestor obiective este necesará analiza situadle!

BUPT



- 156 -

capadtátii de producale a Incàrcàrii fiecàrei macini. Cerceta- 
rea metodelor practícate aratà douà tipuri de proceduri: "Incàr- 
carea finità" §i "ìncàrcarea infinità".
* "ìncàrcarea finità"constà in repartizarea sumei orelor de 
>muncà pentru ficcare lucrare ?i loc de muncà, fàcindu-se o piani­
ficare In timp invers de la data la care lucrarea trebuie sà fie 
terminatà. Se Insumeazà astfel órele pentru fiecare perioadà pinà 
ce se Incarcà capacitatea de producale calculatà. Dacá, capacita- 
tea este depà§ità, reglajul se poate face prin repartizarea unor 
lucràri in altà perioadà, suplimentarea prgramului de lucru pe o 
anumità perioadà sau folosirea colaboràrilor. Aceastà metodà prezintà 
avantajul de a permite o realizare a unei Incàrcàri regúlate §i a 
reducerii timpului consumat cu reajustarea capacitáZü*

"ìncàrcarea infinità" constà in repartizarea lucràrilor In- 
ceplnd cu prima operarle, farà a Zine seama de termenul final; nu 
se acordé o importanza deosebità depà^irii capacitàZii care ar putea 
sà rezulte. Dupà ìncàrcarea iniziala, compartimentul de programare 
Incearcà sà echilibreze depà§irile de incàrcare màrind capacitatea 
atelierului. ìncàrcarea infinità este o metodà mai simpla de pia­
nificare care permite ?i punerea In evidenzi a locurilor Inguste. 
In cele mai multe cazuri practice se utilizeazá o combinazie a 
acestor douà metode, in care ìncàrcarea ma§inilor chele se face 
prin ìncàrcarea finità.

Problemele pianificarli devin foarte complexe In producZia 
discontinua, In cazul seriilor mici §i unicatelor ?i slnt relativ 
simple In cazul fabricaZiei continue. Majoritatea cazurilor de fabri- 
caZie slnt Insá o combinazie a acestor douà tipuri de producZie.

In cazul unei fabricaZii de serie micá intermitente, efortu­
rile slnt concentrate asupra lansàrii In fabricaZie, asupra date! 
sale de livrare, asupra operaZiilo^ care trebuie efectúate $i asupra 
timpilor-ma§inà necesari, precum ?i asupra controlului evolutiei 
a'cestei fabricaZii# In comparaZie cu previziunile. In cazul unei 
fabric^Zü continue, caracterizatà prin cantitàzi mari de produse 
identice, nu mai este necesar un control precis ài fiecàrei lansàri 
In fabricaZie.

In ceea ce prívente controlul opetativ al avansului fabri- 
caZiei, acesta trebuie astfel efectuat Inclt conducerea operativa 
a producZiei sà poatà ràspunde In mod precis ?i univoc la tóate 
Intrebàrile privind livrarea, puse de càtre clienZi sau de oltre 
servlciul comercial.

0 dirijare corespunzfitoare a producZiei prcsupune o cunoa§- 
tere precisà a stadiului §1 progresului reallzat In fabricaZia
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ficcárci píese în parte, fiecárui ansamblu çi fiecárui subprodus 
al coinenzii respective. Controlul Índeplinirii condi^lilor de lan— 
safe £n productif constituie un moment important deoarece încheie 
suma activitAdilor de pregütire çi verificà coordonarea acestora 
eu momentelc programárii operative. Acest control se dirijeazá càtre 
verificare, dacá: desenul de execudic a fost terminât; lista de 
piese a fost întocmità; programul de produedie este definitivat; 
materialele sînt la dispozidie; sculele çi dispozitivele sînt la 
dispozidie; termenul final al fabricadle! este cunoscut eu certi- 
!udine.

Studiul tipurilor de control al avansului fabricadiei permite 
definirea cazurilor: controlul de comenzi; controlul de fluxuri; 
controlul pe loturi çi controlul încàrcàrii pe maçinà.

Pentru ca ansamblul activitâdilor de control operativ sá satis 
facá cazul de produedie dat, trebuie sà se dezvolte combinarea acelo 
tipuri de control care sà corespundâ caracterului de serie çi com- 
plexitàdii sarcinii de productif. Pentru aceasta se are în vedere 
faptul cà în cazul fabricadiei intermitente de serie micá se aplica 
controlul pe bazá de comenzi, în timp ce controlul pe baza de flu­
xuri se aplicá la productif cu carácter de serie crescuta, unde 
intervin pudin schimbári în timp a produselor de fabricat, iar tra- 
seele tehnologice au stabilitate în timp. In acest caz, problema 
planificárii consta ín stabilirea cantitádii de prodúcele pe o anu- 
i.itá unitate de timp, iar obiectivele controlului în mendinerea 
unui coeficient de debit constant, coeficient déterminât în funedie 
de nivelul optim al cheltuielilor.

Controlul pe lot consta ín gruparea unui anumit numár de co­
menzi mici, astfel încît sa se constituie loturi care sa reprezinte 
produedia pe o anumitá perioadá. Aceastá metodá permite simplifica- 
rea controlului avansului fabricadiei în condidiile sarcinilor de 
produedie discontinue çi diversifícate, îmbinînd caracteristici 
ale controlului pe comenzi çi pe flux çi este adeevatá prelucrarii 
de grup organizatá în flux multiobiect.

Cînd produedia este condidionatá de cîteva maçini "chele" 
sau cínd ciclurile de fabricadle la flecare loe de muncá sînt rela- 
tiv lungi, controlul se orienteazá spre încârcarea maçinilor “chele*' 
Acest caz de control se aplicà çi în cazul fabricadiei organízate 
pe celule de grup.

Dezvoltarca unui sistem de control eficace se bazeazá, deci, 
pe studiul corespondendei dintre metodele de planificare çi pe cel 
al necesarului de date pentru elaborarea deciziilor de corecdie 
operativa.
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Pentru cazurile de producale de serie mica gl mi j lode ?i 
divcrsificsro mare, deficienza principale! a metodelor de conducere 
operativa consta ín aceea el íntre |>lanificarea calendaristica 
dirijarea efectiva a comenzilor ín fabricaZie nu exista, in fapt, 
untiate funcZionaia care sa permita realizarea $i valorifícarca 
unui flux de informaZÜ, astfel íncít? plecíndu-se de la planifica- 
rea calendaristica sa se poata satisface cerinZcle unei planificar! 
flexibile a fabricafiei care sá Zina scarna de condizüle adincirii 
diviziunii muncii, de succesiunea in timp a operaZülor ?i de uti- 
lizarea capacitáZilor. Analiza calitativà a acestor legàturi arati 
cá funcZiunea de conducere operativà se poate manifesta eficace sub 
forma unei bune repartizlri a comenzilor, dacl prin sistemul de 
planificare i se oferl intervale de timp pentru termenul final 5!
deci o anumitá probábilitate de reglaj decizional. Acest principia 
nu poate fi realizat prin planificarea cite unui termen final pe
demente de produs sau produse, ci a unui interval in care trebue 
sà se inscrie termenul final. Aceasta inseamnà in fapt o valorifi- 
care a metodei prin reZea, dare permite punerea in evidenzi a re- 
zervelor de timp in raport cu operaZiile critice. Luarea in consi­
derare a acestei observaZii permite dezvoltarea unei metode de pia­
nificare operativà care pleacà de la faptul cà toate ciclurile de 
producZie se compun din timpii operaZiilor> dar cà, In acelasi timp, 
operaZiile reprezintà trepte ale ciclului de producale $i cà tim- 
pul pentru o astfel de treaptà trebuie sà conzinà $i duratele de 
transport gi depozitare. 0 astfel de treaptà determinata prin tim- 
pul necesar realizàrii ei, se considera “treaptà de pianificare ?i 
are sensul de "timp la dispoziZia conducerii producZiei , pentru 
rezolvarea operaZiilor.

Pentru cazurile concrete se cauta determinarea màrimii cele! 
mai reprezentative a acestei trepte de pianificare, adicà acea sec- 
venZà in care se poate realiza majoritatea operaZiilor care conduc 
la realizarea produsului.

Conducerea operativà, prin metoda treptelor de pianificare 
are o legàturà strinsi cu tehnica plariificàri! in reZea, de data 
aceasta dezvoltatà la nivelul operaZiilor ?! in afara principiului 
controlului prin excepZii, adici orientati spre nevoile conducerii 
fabricaZiei de serie in care fazele au timpi scurti. Asemlnarea 
rezultà prin aceea cà planul operativ pentru realizarea pieselor, 
realizat Zinindu-se seama de treptele de pianificare, permite o 
privire de ansamblu a tuturor pieselor, a leglturilor dintre fazele 
de lucru, precum ?! exprimarea drumulul critlc. Se poate ?! in acest 
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caz aplica controlul prin cxceptie, parcial/ dacá se extrag fazele 
critice ale diferitelor pióse, puníndu—se ín acclami tirnp ín evi— 
dentá grupa de ma§ini §i rezerva de timp respectiva.

Integrarea organizatá a subsistemului de conducere operativa 
£n sistemai cibernetic industrial se obtine prin legatura care tre­
buie sa permita realizarea unor activitati specifice proceselor de 
reglaj. Calitativ, aceastá reglare trebuie sá aiba caracterul unei 
reblári adaptive (vezi cap.2), adicá sá se manifeste ca o comanda 
care poate astfel actiona, incít sá se adapteze unor cerinte de 
functionare determinate, compensínd ín acela?i timp variatü largì 
ale unor parametri.

Ideea de bazá care genereazá modelele practice pentru sistémele 
exomplcxe consta ín aceea cá, de fapt, modelul proesului trebuie sá 
fie corectat continuu, astfel íncít sá aproximeze cít mai apropiat 
comportares observatá a sistemului in jurul punctului de functionare. 
In aceastá ipotezá functiunile de comandé se deduc pe baza modelului 
dinamic realizat.

In conditiile fabricatiei de serie micá ?i mijlocie, operato- 
rul uman inscárcinat cu conducerea operativá urmeazá a fi asistat 
atít de instrumente specializate care sá permita ?i in cadrul pro­
ceselor discontinue apropierea de cerinta "comandé ín timp real", 
cít $i de metode de programare optimizatá»

Cu tóate cá functiunile conducerii operative sínt ín general 
acelea?i, diversitatea tipurilor proceselor tehnologice $i gradui 
de specializare a fabricatiei fac ca metodele §i instruméntele de 
conducere operativá sá prezinte particularitáti ín raport cu fiecare 
tip de sistem industrial. Aceasta conduce la dezvoltarea unor metode 
§i instrumente diferite pentru productia unicalá sau de serie foarte 
micá, ín raport cu cele pentru productia de serie mijlocie sau de 
serie mare §i de masé.

Domeniul fabricatiei de serie micá §i mijlocie pune cele mai 
complexe probleme privind elaborarea unor metode §i instrumente de 
conducere operativá, deoarece la optimizarea acestor procese tre­
buie sé se tiná scarna de o multitudine de parametri care au compor­
tar i contradictorii. Dacá se are ín vedere cazul reprezentativ al une 
fabrici structuratá pe procedeu (sectii specializate tehnologic),care 
trebuie sá realizeze sortimente de produse diversificate, sarcina 
conducerii operative din fiecare sectie consté in a dirija reali­
zarea operatiilor, astfel íncit - respectíndu-se succesiunile ne- 
cesare tehnologic - sé se índcplineascá termenele alócate odatá cu 
sarcina de productie, in conditiile índeplinirii unor obiective de 
optimizare ca:
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reducerea duratei de parcurs a comcnzilor prin minimizarea 
timpilor de stagionare, c£t §1 a pierderilor datorate imobllizàrii 
mijloacelor circulante^

- ímbunátá^irea gradului de incàrcare, prin reducerea timpilor 
de oprire a ma§inilor ?i timpilor de a$teptare a fortelor de muncà;

- respectarea termenelor de livrare la nivelul fabricii §1 
minimizarea penalitàtilor contractuale.

Metodele pentru rezolvarea acestora, cind fabricadla este de 
serie mijlocie, trebuie sà tini seama de specificitàfi ca:

- urmàrirea simultanà a mai multor obiective de optimizare, 
fàcindu-se un compromis intre obiectivele concurente sau acordindu-se 
prioritate unui obiectiv;

- imposibilitatea practicà de a se realiza, fàrà a fi modifi­
cate, planurile de incàrcare a ma$inilor §i planurile de trecere in 
fabricadle. In cazul unor perturbàri, cit §i In cazul unor comenzi 
noi §i cu bermene scurte, trebuie sá existe posibilitàti ca planu­
rile sà fie refàcute operativ;

- metode sà permità includerea in plan cu o cheltuialà accep- 
tabilà a unui numàr suficient de mare de comenzi §i de macini;

- sà fie admisibilà o succesiune diferentiatà a proceselor 
tehnologice in legàturà cu comehzile, cit ?i o succesiune diferen­
tiatà a comenzilor in locurile de muncà;

- in cadrul fabricatiei, mai ales la píesele mari, pentru rea- 
llzarea unui timp de trecere mai scurt, va fi necesar sà se descom- 
punà comenzile in loturi parziale §1 sà se execute o prelucrare pa- 
ralelà;

— sà se aibà in vedere necesitatea unei prelucràri repetate 
pe aceea^i ma§inà;

- sà se fcinà seama de posibilitatea depozitàrii intermediare 
a comenzilor in fata locurilor de muncà£

- in afara timpilor de prelucrare, sà poatà fi includi In 
analizà timpii de pregàtire ?i timpii de incheiere, cit $1 tlmpii de 
transport; sà se aibà in vedere cà ace^tia sint variabili;

- sà se la in considerare faptul cà la inceputul unei perioade 
de planfiicare nu stau totdeauna la dispozitie tóate locurile de 
muncà in acela$i timp, deoarece ale sint incà ocúpate de comenzile 
din perloada premergàtoare;

- sà se aibà in vedere la incàrcarea ma^inilor duratele de 
oprire condizionate de reparatiile pianificate.

In afarà de aceste$, trebuie avut in vedere cà metodele si 
instruméntele pentru conducerea operativi, respectiv dirijarea flu- 
xului de piese, trebuie sà prezinte o eficacitate care sá justifico 
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chcltuielile pcntru utilizarea lor. Astfel, in timp ce resultatele 
economice dopimi de valoarca picsclor $i chcltuielile legate de 
locul de munca, chcltuielile de exploatare a unui subsistem de con­
ducere operativa sìnt influnndate de numàrul loturilor, freeven^a 
pianificarli ma$inilor ?i freevenda corectiilor necesare.

In Anexa XV.A ?i B este prezentatá una din metodele de opti­
mizare a procesului de conducere operativa, folosind simultan fune— 
Vii obiectiv diferite §i care reu?e§te sá realizeze un echilibru 
favorabil intre flexibilitate $i costurile de exploatare, prin luarea 
ìn considerare a unor obiective ca: respectarea termenelor de livrare 
Incàrcarea maxima a fondului de timp disponibil §i minimizarea tim- 
pilor de trecere.

Alcgerea acestor obiective se bazeazá pe faptul cá in majori- 
tatea intreprinderilor constructoare de macini, perderile cauzate de 
stadionarea ma$inilor §i de cheltuielile cu for£a de muncá neutili- 
zatá datoritá a?teptárilor, depá§e§c cu 30-100% pierderile cauzate 
de imobilizarea mijloacelor circulante.

In ceea ce prívente instruméntele specifice conducerii opera­
tive in condi^üle fabricadiei de serie mica §i mijlocie, se pune 
problema dezvoltàrii unor instatagli interfadà proces-conducere ope­
rativa, care sá permita automatizarea partialà a unor subactivitàdi 
de conducere operativa §i marirea vitezei de reactie a acestui sub­
sistem. In fapt, conceperea §i construcdia sistemelor automate spe- 
cializate destinate conducerii operative a produediei discontinue, 
revine la a se putea stabili valorile optime ale freeventei de reglaj 
Valoarea freevendei de reglaj este determinata de echilibrul conve- 
nabil intre costurile aferente màririi vitezei de circuladle ?i 
cre§terii gradului de precizie a informatiilor §i a deciziei §i 
rezultatul economie obdinut datoritá cre§terii gradului de automa­
tizare a conducerii operative.

Pentru imbunátádirea calitádii buclei de reaedie s-au realizat, 
in ultimul timp, echipamente specializate de urmàrire, control §i 
sintetizare automati a parametrilor de produedie care au ca scop 
principal cre?terea vitezei de circuladle §i a preciziei informa- 
diilor ìn condidiile unui volum mare de date culese direct din pro- 
cesul de produedie. Instaladiile folosind astfel cb echipamente 
permit dezvoltarea nivelului automatizàrii deciziei de conducere 
operativi in timp real a produediei, fapt determinant pentru opti- 
mizarea realizárii sarcinilor ìn fabricadla discontinua.

Pentru automatizarea pardialá sau totalà a activitàdilor de 
conducete operativa, instaladiile specializate se bazeazá pe dez­
voltarea echipamentelor capabile sá sesizeze §i sá analizeze, pe 
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tipuri de cauzc, perturbadme specifico ce apar ín procesul de 
fabricaVie /28/.

Studiul utilizarli timpului de folosire a utilajelor (T ) 
pentru o grupi de 25 de ma§ini-unelte, formati din strunguri ?i 
freze care prelucreazi un Sortiment stabil de piese, arati ci suma 
timpilor de funzionare utili (Tfu) §i a timpilor de Intrerupere 
reglementati (Tiru) nu depi§e?te pentru o perioadi de 6 luni, 53% 
din timpul de folosire a utilajelor (T_„). Restul de 47% este re- 
prezentat de timpul de ìntreruperi nereglementate Tinu datorate 
unor cauze ca: Ìntreruperi pentru reparatii accidentale, lipsa 
de energie electricà, lipsa da materii prime, scule §i SDV-uri 
sau fluctuaVii ale fortei de munci.

A rezultat, de asemenea, ci ímbunitititea randamettului de 
folosire a timpului se face prin accelerarea circulatiei §i ridicarea 
gradului de precizie pentru informatili© necesare cunoa^terii acestor 
perturbati! §i corectirii lor.

Pentru cazul studiat, automatizarea partialà a activititilor 
de conducere operativi permite reducerea cu cca.10% a timpilor 
de Ìntreruperi (stationir) nereglementate $i, in acela?i timp,un 
control mai bun al timpilor de ìntreruperi reglementate T£ru» 
ceea ce conduce, pentru functionarea ìn doui schimburi, la o crea­
tore a capacititi! anuale cu 15.600 ore/an, adici cu echivalentul 
capacititi! a 3 ma§ini-unelte.

Culegerea automati din proces a datelor legate de volumul 
productiei, situatia operatorului, situatia funzionàri! ma^inilor, 
permite valorificàri suplimentare, privind controlul de ansamblu 
asupra situatisi realizirii planului, a utilizirii ma$inilor 51 a 
forte! de munci, a consumului de materii prime, salari! directe 
§i aitele.

Sistémele pentru automatizarea conducerii operative au o 
structuri complexi §i contin elemente diferentiate dupà specificai 
tehnologic, capabile si sesizeze, si transmiti $i si sintetizeze 
automat datele din proces.

X )O astfel de instalatie, realizati recent in tari , contine 
un sistem de traductor! pentru productie 5! evenimente, culege 
informatine privind functionarea macinìi, productia realizati ?i 
evenimentul aleator cu carácter perturbant §i le transmite unei 
instalatii de supraveghere, selectie ?i culegere automati a datelor.

x) Instalatia SICAP-U71 realizati de Institutul de Proiectiri 
Tehnologice pentru Industria U§oarA
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Fig SCHEMA GENERALA A SISTEMULUI INFORMATIC DE CONDUCERE PENTRU INTREPRlNDEREA IMATEX-TG MUR

C Tj 2 7 * culcgcrc-trunsmiterc
MOS - bloc mcsajc opt ice sc ri sc
SICAP P-MC-IO- modal SICAP cupial ’’on-line" 

cu microcalc alatomi MC-SO 
SICAP P - modul SICAP cupial "on-line"

cu calculatoml de procès Felix C-32P

SIC APpekx £ • "»dui SIC A P cu calculator F elix C-.
UPADG - unitale prclucrare auxomata a datelor
U7PC01... qj - unitale function, ’.a pt. producete de grj 
UF PGMqj qj - unitale fune; io naia pt.prod.de gmp,m 
MASU - maga zie a provizionare seelie uzinaj

In fig.4.9. se prezintä schema generalä a sistemului informatic 
pentru întreprinderea IMATEX - Tg.Mureç cu automatizarea par^ialá a 
conducerii operative, iar în fig.4.10. structura unei instala^ii 
SICAP-UFPG.
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In Anexa XVI.A,B se prezintà schema generali pentru flcxi- 
bilizarea conducerii operative a productiei utilizind instalatii 
specializate de tip SICAP, precum §i compunerea consolelor de 
transmitere-receptionare mesaje.

CAP.5. - UNELE ASPEOTE ALE CRESTERII EFICIENTEI ECONOMICA LA 
FABRICATIA DE SERIE MICA SI MIJLOCIE PRIN APLICAREA 
CONCEPTULUI PRELUCRARII GRUPATE

5.1. Corelàri specifice ale unor indicatori tehnico-economici 
• In cazul fabricatiei de serie micà ?i mijlocie

Exprimarea functionàrii unui sistem industriai prin indicatori 
tehnico-economici, pus in situarla sà rezolve sarcini de producale 
al càror caracter de serie scade, aratà cà pentru aceea$i capaci­
tate, dotare ?i organizare, dinamica unor indicatori se inràutàte?te. 
Situarla se poate explica prin aceea cà sistemai este capabil sà 
prelucreze valori in scàdere ale màrimilor de intrare, deoarece o 
parte din capacitatea sa nu poate fi utilizata datorità timpilor 
de stagionare necesari reajustàrii parametrilor subsistemelor compo­
nente . In acest fel, un rol mai important in definirea aspectelor 
economice pentru un sistem cu o sarcinà de producale diversificata 
il au cheltuielile ocazionate de pregàtirea si repetarea unei sarcini 
de producale, decit cele propriu-zis de executie» deoarece aceste 
cheltuieli reprezintà, pe de o parte prelungirea ciclurilor de fa- 
bricatie, iar pe de altà parte directiile asupra càrora se poate 
actiona in generai fàrà investiti! importante, prin ameliorarea con­
ducerii si organizàrii.

Cercetàrile fàcute intr-un numàr de §ase fabrici constructoare 
de masini, asupra modului de evoluti© © indicatorilor: pret de cost, 
productivitate fizicà, numàr produse fizice §i numàr sortimente, in 
functie de scàderea caracterului de serie al producaci, au aràtat 
cà pentru acelasi grad de complexitate a produselor, pretul de cost 
creste rapid odatà cu scàderea serici si cà productivitatea fizicà 
se inràutàte^te simtitor.

Functionarea sistemului industriai tinde sà se dcplaseze 
intr-o zonà neeconomicà, beneficine rcducindu-sc atit datorità 
cresterii pretului de cost, clt si datorità scàderii volumului 
productiei fizice» §1 deci, a volumului productiei globale.
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Este desigur posibilá elaboraren uncí strategii csrcj Tn po— 
ralel cu diversificaren, si introducá produse cu grad important de 
noutate si performanci, competitive, mai Tentabile. In planul con- 
ducerii, aceasti strategie revine, In multe cazuri, la a decide o 
reprofilare sau o dezvoltare a functiunii de cercetare-dezvoltare, 
orientata citre produs sau citre metode, ambele decizii fiind de 
mare dificúltate datoriti resurselor pe care le angajeazi.

Spre deosebire de producala de serie mare §i masi, in care 
direc^ia principali pentru cresterea eficiente! economice ín fabri- 
ca^ie este dezvoltarea unor procedee tehnologice intensive §i a 
liniilor transfer cu grad ínalt de automatizare, aceasti directie 
este limitati in conditine producaci diversificate, datorità 
pierderilor ocazionate de reajustarea liniei, cit §i datorità fap- 
tului ci timpul de bazi reprezinti un procent mie din totalul tim- 
pului de trecere consumai in sistem. Ca atare, directiile pentru 
cre$terea eficiente! economice sistemului sínt orientate cu priori- 
tate citre mirirea flexibilitatii fabricatiei ?i ameliorarea orga- 
nizatorici pe intreg lantul de activitati care fac posibili fabri- 
catia. 0 directie o reprezinti cresterea seriei de fabricatie prin 
limitarea tipurilor ?i tipodimensiunilor, atit la nivelul produse- 
lor, cit §i al partilor componente, prin aplicarea pe scarà larga a 
tipizárii. Cu tóate ci aceasti metodi aduce avantaje importante, 
experienta arati ci este limitati din punct de vedere al eficaci- 
tátii economice, deciziile pentru un program extins de tipizare 
trebuind si fie bine fundaméntate economie.

Prezentìnd legitura intre curba probabilititii refolosirii 
unui element si cea a economiei generate de elementul refolosit, 
precum §i economia totali pe care o aduce extinderea gradului de 
refolosire, se observi ci probabilitàtea de refolosire si economia 
pe clemente refolosite au tendinee contrarii in raport cu creste- 
rea gradului de complexitate a elementelor si respectiv a valori- 
ficarii grupelor de piese si subansamble participante la alcitui- 
rea produsului (fig.5.1.). Aceasta arati ci in domeniile in care 

este posibili tipizarea 
(grupa elementelor nórmate, 
parcial grupa elementelor 
diverse) elementele avind 
o mare probabilitate de 
refolosire,conduc la o eco­
nomie pe obiect relativ 
redusi.
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O extindere fordatá a tipizárii la grupole de complexltate 
mare reprezintá de fapt ridicarea predului de cost a accstor grupo, 
atít prin cheltuielile ocazionate de studii cercetári de tipizare, 
c£t §i pentru faptul cá, íncercínd a le atribui acestor grupe un 
carácter funcdional mai extins, complexitatea ?i costui lor ere?te.

In conditine unei mici probabilità^! de refolosire, aceste 
cheltuieli nu se recupereazá íntr-un interval de timp convenabil sau 
delor. Cea mai importantá direedie de racionalizare consta ín cre?- 
terea caracterului de serie al fabricadle!, prin studiul amánundit 
al sarcinii de producale, orientat spre sesizarea analogiilor. Acest 
studiu permite formarea diferitelor grupe de elemente dupá criteri! 
de asemánare, astfel álese íncít sá creeze premise pentru reducerea 
cheltuielilor cu instaladme, cu echiparea, cu pregátirea fabri- 
cadiei, programarea §i forda de muncá. Pentru a se deosebi seriile 
márite, astfel formate, de seriile de elemente identice, caracterís­
tico produediei de masá, se propune pentru acestea denumirea de 
"seri! analogica" sau "pseudoserii", diferenda íntre acestea ?i 
seriile propriu-zise constínd ín aceea cá la un numár egal de ele­
mente seria anlogicá necesitá costuri totale de prelucrare mai mari.

Este necesará sublinierea cá seria analogica exista numai ín 
másura ín care se acceptà criteriile de analogie stabilite, ?i de­
finidla ei este in mai strínsá legatura cu caracteristicile de des- 
fà§urare a procesului tehnologic, decít cu aspectul morfologie al 
elementelor constitutive.

Spre deosebire de majoritatea semnalárilor din literatura, 
cercetarea cu ajutorul conceptului sistemic a efectelor grupárii 
analogico a pieselor a condus la concluzia cá eficienda principali 
trebuie cáutatá nemijlocit ín majoritatea activitádilor cuprinse ín 
funediunea de produedie, §i nu numai íntr-o simplificare a activi- 
tádii de pregátire 5! a unor activitádi de gestiune generala.

Pentru a stabili economiile ce se pot obdine prin aplicarea 
conceptului de fabricadle flexibilá ín produedia de serie micá 5i 
mijlocie, se va urmári evidendierea ?! analiza cheltuielilor ele­
mentare care sínt determinate de utilizarea microsistemului postului 
de transformare. Aceste cuantificári se vor realiza atít pentru 
situadla ínainte de introducerea conceptului (1), cít $i dupá apli­
carea acestuia (2).

5.2. Economi! la timpli elementari din componenda nórmenle 
timp

Introducerea prelucrárii grupate permite reducerea tuturor 
timpilor elementari ín raport cu sistemai prelucrárii individuale, 
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îmbunàtà£ind, în acelaçi timp, structura norme! de timp prin creç- 
tcrea ponderi! timpului operator.

Reducerca timpulu! de pregátire g! încheiere se bazeazà pe 
faptul câ prelucrarea pieselor grupate analogie necesité un timp 
considerabil mai mie pentru reechiparea çi/sau reajustarea regla- 
jelor decît în cazul prelucrârii individuale a piesei.

In mâsura în care asemànarea a fost complex studiata, în ca- 
drul aceleiaçi grupe çi uneori pentru grupe succesive la care va- 
riazâ un singur paramétré (de ex. una dintre dimensiuni) reglajele, 
echiparea, sculele çi parametri! tehnologici se pot mentine pentru 
o perioadá îndelungatà.

Caracterul previzibil al condiZülor tehnologice pentru un 
anumit post de transformare pe care îl oferà gruparea analogica per­
mite tipizarea dotárii çi organizarea locului de muncá, ca çi fami- 
liarizarea muncitorului cu conditile sarcinii de producale date.

Notínd cu IZ - timpul de pregátire çi încheiere pentru micro- 
sistemul postului de transformare çi cu q márimea seriei, economia 
la timpul de pregátire çi încheiere va fi:

T . T . _E = -EV. - P12
Tpi <h q2 'S-1’

Economia ìn lei pentru o orà de funzionare datoratà reducerii 
timpului de pregátire çi încheiere va fi:

Epi = ET ,(Cli + C2i + C3i> (5'2>
pl

ìn care: - tariful pe ora al executantului de la postul de
transformare i; - costui unei ore de funzionare a maçinii- 
unelte; - costui echipàrii pentru o orà de funzionare a maçinii- 
unelte.

Economiile la timpul de prelucrare pe bucata se datoresc creç- 
terii caracterului de serie care face posibilà utilizarea unor maçini 
unelte çi / sau procedee de fabricate mai productive, precum çi 
creçterea gradului de echipare tehnicà a locului de muncà (dispozi- 
tive de grup, seule mai productive, unele modernizàri la maçini- 
unelte, etc.).

0 analizà mai atentà a elementelor de timp care formeazà tim­
pul pe bucata aratà cà în afarà de economiile la T . se obtin re- pi r
uceri la - timpul de bazà, la timpii de deservire tehnicà §i 

la timpul t^ - de ìntreruperi condizionate de tehnologie çi orga­
nizarea muncii.

Notînd cu tej^ timpii elementari ai norme! de timp N,^ pentru 
reperul k, economia pentru acest reper se va putea determina cu 
rela^ia:
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ENTk ” ^Ik ~ te2k (5.3)

TAhtLUL* HR.2)

T i R p 1
Tlnp do 
□schiero (bari) 

‘b

Timp au­
xiliar
S

Ti-<p de 
prruAt ire 
Inchoiero
TP1

Tlnpl plrr- 
du0 motivo 
orqaniiator.

TPO

Tlnp dcnrrv. 
loc Rune A Ji 
tntretinore utlla je 

TdL

lbl Lb2 Si 12 T?ll Tpol Tpo2 Tj4

trunquri 
Riversile 26 57-td 24 15 -1 d 16 a-12 26 6-8 8 3-5

trunqur1 
evolver 35 60-70 25 20-25 15 2.5-5 19 3-5 11 5-6

¿fini de 
resat 35 50-60 48 29-42 5 3.5-5 2 2-3 10 2-3

a$lni de 
lur it 
orticaie

44,6 60-73 23 15-20 6,4 4,6 16 5-8 10 4-5

Fati de procesul tehnologic 
individuai,prelucrarea de grup 
permite reducerea normclor de timp 
Nt la píesele de rotatie cu 15-45% 

In tabelul nr.23 se prezintà 
structura consumului mediu pe ca- 
tegorii de timpi elementari,pentru 
4 am?ini-unelte folosite in siste- 
mul prelucràrii individuale(1) §i 
de grup (2),pentru un schimb de 
480 minute.In acela$i timp,grupa- 
rea pieselor permite cre?terea ca- 
racterului de serie $i,ca atare,

introducerea unor maçini cu performante crescut,ceea ce influenzar á
In ansamblu subsistemul for£ei de muncà. Studiul subsistemului fervei 
de muncà arata cà in conditine fabricatiei flexibile,acesta se reduce 
cantitativ §i i§i modificà structura pe profesiuni.

Automatizarea fluxului de materiale face sà disparà activitàfile
auxiliare de transport §i manipulare,iar extinderea comenzii numerico 
asupra prelucràrii conduce la reducerea profesiunilor specializate,con- 
topirea acestora in profsiuni de operator §i dezvoltarea activitàtii de 
analizá §i programare.

Cuantumul retributiei directe este influen^at astfel de nivelul 
de dotare tehnicá §i organizare,scázind pentru sistemóle de fabricatie 
flexibile. Retribuya directá rd se poate stabili plecínd de la expresia

NT.. * Sik
r = lk------- (5.4)rd 60

in care: r.-retributia directá pentru producerea unui reper;N -norma Q ¿
de timp pentru realizarea produsului k la locul de muncá i;
t , - tariful pe ora pentru realizarea reperului k la postul Je trans- oik
formare i.

Retributia economisitá Er va fi ín acest caz:

Er = rdl”rd2 = -------- 60 ' 60 (5.5.)

Dacá forma de timp ÑTi va fi exprimatá prin timpli elementan, 
expresia (5.5.) permite evidentierea tuturor influcntclor cantitativo 
$i calitative pe care le determina introducerea conceptului prelu-
crárii grupate.
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5.3. Economi ile de materiale- çi cele privind echiparca 
fabricayici

Pentru aceeaçi sarcinâ de producale de serie micà çi mijlocie, 
în conditine prelucrârii de grup, se constata o scàdere a consumuluij 

de materii prime çi a costului pentru materiale çi seule.
Considerarea pieselor ca fàcînd parte dintr-o familie permite 

o vedere de ansamblu asupra semifabricatelor, realizîndu-se ragiona- , 
lizàri printr-o mai bunà adaptare a formei semifabricatelor la carac- 
teristicile seriilor analogico.

Notînd cu: ” costui materiilor prime çi materialelor

la microsistemul postului de transformare i pentru reperul k; pm - 
pretul materialului m; (S..)(S.-) - structura de fabricatie a repe? 
relor la microsistemul postului de transformare i, economia la ma­
teriale se poate exprima:
E = m, -m- = A L C ., 1 (s., ) p . m 12 sikml il mii m

7? 7, C .. ~(s._)p n . 1 sikm2 12 m2i m
(5.6)

Màrimea (s) nu se aflà in produs. Calculul influente! ei asupra 
modificarli cheltuielilor materiale (E ) se face utilizind metoda m 
substitutiilor in lant folosità in analiza activitàtii economice a 
ìntreprinderilor industriale. Astfel, introducerea metodelor de fa- 
bricatie flexibilà §i gruparea analogica nu schimbà structura pro- 
dusului ?i (s^) = (s^2^ • dar valoarea lui se modifica odatà cu 
modificarea lui (s).

Ca urmare a grupàrii analogico, se ìmbunàtàte$te gradui de 
dotare cu dispozitive §i verificatoare, ceea ce conduce la reducerea 
rebuturilor datorità cre§terii calitàtii.

Notînd cu: ~ deçeurile estimate în lei rezultate din
microsistemul postului de transformare i; d., . ,d., ~ - deçeurile ikml* ikm2 *
din materialul m pentru reperul k la microsistemul postului de trans­
formare i; P^^^,pikm2 ” costul materialelor §i manoperei ínglobato 
ín de§eul rezultat la postul de transformare i pentru reperul k din 
materialul m, economia prin.reducerea de^eurilor, ín urma aplicárii 
prelucrárii de grup la microsistemul postului de transformare va fi:
EDi Dil dí2~ E E dikml ísil)pikml” Ç E dikm2 (si2)píkm2 (5.7)

Privind echiparea fabricatiei, gruparea pieselor face posibilá 
reducerea numárului de seule, dispozitive, verificatoare çi ca ur­
mare, a cheltuielilor legate de uzurá, repara^ii çi între^inerea 
acestora.

Costurile pentru proiectarea echipárii cu dispozitive scad 
slmtitor, deoarece avantajele clasificárii çi codificarli orientate 
spre dispozitive permit extinderea metodelor de tipizare çi nroma- 
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lizare pentru dispozitive, subansamble sau elemento, ior ceree— 
tarea orientata spre studiul analogiilor ansamblului unei sarcini 
de producale permite dezvoltarea "unui sistem de dispositive" 
care sà tinà seama de adaptarea economica la sarcina de producale.

La dotarea producale! cu dispozitive specializate, costui 
toal de proiectare §i realizarea reprezinta pentru o serie m de 
piese individuale:

m
(5.8)

in care: Crs - costui total de realizare pentru dispozitive indi­
viduale; C . - costui de realizare pentru un dispozitiv individuai.

Dispozitivele specializate sint de o dificúltate asemànatoare
urmìnd ca fiecare dispozitiv sá rezolve atít problema atamàrii la 
ma?ina-unealtà, cìt §i regiajul lantului de dimensiune pentru pre­
lucrare.

Dispozitivele de grup se compun dintr-o parte cu carácter de 
dispozitiv generai de grup pentru operatiunea respectiva ?i dintr-o 
serie de elemente amovibile care permit prelucrarea fiecàrui com­
ponent al grupului.

Cu tóate cà gradui de dificúltate in realizarea pàrtii cu 
carácter general de grup este mai mare decìt al unui dispozitiv 
specializat, realizarea elementelor amovibile este substantial 
mic$oratá obtinìndu-se avantaje economice:

m
^rg " Crgu ” Crsi (5.9)

£n care: C - costul total de realizare pentru dispoztiviul de ggrup; C - costul de realizare pentru partea cu carácter gene rgu
de grup; C costul de realizare pentru elementul amovibil
oarecare. 

Cum íntotdeauna Crsi Creai si C < C . atunci C ¿ C* rgu rsi rg rs
Economia E privind echiparea fabricatiei va fi:

E = Crs-Crg = 'VW (Ms-Mg)Cm ^-10)

in care: T ,T - volumul activitátü de proeictare pentru dis- ps pgpositive speciale, respectiv de executie pentru dispozitive de 
grup (ore); t ,t - tariful orar mediu pentru proiectare, respectiv 
pentru executie; M ,M - consumul de materiale pentru dispozitive 
speciale, respectiv pentru dispozitive de grup; - consumul mediu 
al materialelor; Trs'Tr ” volumul activitátü pentru realizarea 
dispozitivelor speciale^ respectiv pentru realizarea dispozitivelor 

de grup.
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In tabelul nr.22 sînt date únele comparatif asupra reducerii 
chcltuiclilor de proiectare çi fabricare la dotarea cu dispozitive 
de grup, fa^á de dotarea cu dispozitive pentru prelucrarea indivi­
duals.

TABELUL NR.22

Tipùl seule! sau dispozitivului 
•

Reducerea cheltuielilor (%)
Proiectare Executie

Dispozitive de fixare pe strung 68,5 69,0

Dispozitive de fixare pe freze 42,0 68,0

Dispozitive pentru executarea 
gàurilor

51,5 63,5

Matrice de turnare sub presiune 58,0 69,0

5.4. Econo nii privind transportai çi depozitarea

Dezvoltarea automatizárii subsistemului logistic çi creçterea 
în paralel a caracterului de serie a productivita^ii permit introdu- 
cerea formelor superioare de organizare structurais, care duc la 
reducerea circulapiei pieselor çi a stocurilor interfazice.

Trecerea de la fórmele de organizare tip atelier la cele in 
flux çi dezvoltarea automatizárii prelucrárii, precum çi a opera- 
tiunilor de transport, depozitare çi manipulare, permit scurtarea 
timpului de açteptare çi reducerea numárului de piese pe circuitul 
de fabricafie. Creçterea vitezei de circuladle a reperelor micçoreaeà 
riscul de "necontinuitate", ceea ce conduce la scáderea stocurilor 
tampon de semifabricate.

Economiile ce rezultà ca urmare a reducerii stocurilor de 
producfie neterminatá prin îmbunâtàtirea formelor structurale de 
organizare ale productiei, se pot evidencia sub forma:

Es = 2s(i;1+1 • Tikl-S(if . Tik2pid 5.11)

în care :
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Q = 1 _ T(i,i+l) N .n Ñ“ . n A1. stocul (5.12)4kl 11 ^i+l)^

de productie neterminatá íntre posturile de transfor­
mare i i+1 ínaintea introducerii formelor de orga­
nizare ìn flux

S(i,i+1), 
»

T
NT *ni2Aik2 ^U+Dk,' n<1+1>2 stocul (5.13)

productie nterminatá íntre postuiile de transformare 
i §i i+1 dupá introducerea formelor de organizare ín 
flux

TijcjrTik2 - timpul de stocare a productie! neterminate
P{ ” pretul unei unitáti de productie neterminatá íntre pos­

turile de transformare i §i i+1
d - dobínda
T - timpul pentru care se calculeazá productia neterminatá
Nm »N ,N ,N_ - norma de timp pentru prelucrareaikl ik2 ^i+ljk A(i+l)k9

reperului k la postul i §i i+1 ín cele douá situatii 
de organizare diferitá

nli'ni2'n(i+l)1'n(i+1)2 ” numárul de operatii la postul i i+1 
ín cele douá situatii de organizare diferitá.

Cercetárile aratá cá prin trecerea la forme superioare de 
organizare ín flux, imobilizárile scad de peste 100 ori. Astfel, 
pentru sarcina de productie de 120 piese, avínd Nt= lo min. - 
timpul mediu de operatie, n=5 numárul operatülor, c=38 costui ín 
lei/buc. a manoperelor §i un program zilnic de douá schimburi a 480 
minute, cheltuielile cu imobilizarea scad ín conditine organizárii 
fabricatiei ín flux pe linii polivalente de 33t140 ori (tabelul 24).

5.5. Reducerea costurilor de investiti! ?! a unor cheltuieli 
de exploatare

Efectele de rationalizare datoritá máririi caracterului de 
serie §i introducerii metodelor specifice de conducere pentru 
fabricatia de serie micá §i mijlocie, se manifestá prin aceea cá 
pentru aceea§! sarciná de productie datá, necesarul de mijloace 
fixe scade, subsistemul tehnic §i tehnologíc avínd randamentc 
globale ímbunátátite.

Cre^terea seriilor analogico conduce la ímbunátátirea .ndl- 
celui de utilizare a fondului de timp la macini, ceca ce pentru 
aceea$i sarciná de productie §i tip de dotare duce la reduccrea 
parcului §i cheltuielilor corespunzátoare de achizitionare.
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o

• INFLUENTA FORMEI DE
PARCURS SI A 1MODILI

ORGANIZARE 
ZARILOR DE

ASUPRA DURATEI TOTALE DE 
MIJLOACE CIRCULANTE

TABELUL NR.24

Forma de organizare $1 
mirimea lotului U/M Atelier : 

fabricable pc loturl
Linle fabricadle 

____ _________ In flux_________
Paramctrul L - 120 L - 60 X) Polivalenti 

L ® 5
Transfer 

L = 1

1 2 3 4 5 6

T - □
a )

durata de a^teptare la flecare 
prelucrare _
teorctic: T « L • Nt□ V

min. 1.200 600 50 10

b) eícctiv : 7ac « min. 3.600 1.200 60 10

kl - 3 2 1,2 1

7t ’ durata totali de parcurs min. 6.000 3.000
XX ) 

250
XX )

50
a) teorctic : » n-T^t zi le 6,2 3,15 0,52 Ó,ÌOT~’

t) cfcctiv : 7^ = n*T min. 108.000 24.000 360 60j c a e zile 112 ”~23 0,75 óTì 23

*2 6 4 1,2 1 ,2

I = z L . C 4.550 4.550 4.550 4.550

I ° ncbi11 zarca 
totalá a r.ijloacelor 
circulante

I « T7c • I, mi! lei 499,6 113,7 3,42 0.56

x) Pentru realizarea sarclnil de product le se prelucreazà 2 loturl a 60 bucini.
xx) Pentru determinarea numirului de zile 

deoarece T_ » 480 rTe
ì se consideri un schimb de 480* ,

Mic$orarea suprafe^elor $i amenajarilor pentru asigurarea 
procesului tehnologic conduce la reducerea costului de realizare a 
subsistemului tehnic, astfel incít construc^iile, instaladme au­
xiliare pentru producerea §i/sau transformarea §i transportul ener 
giilor ?i utilitStilor, precum ?i dotárile pentru asigurarea func- 
diunilor logistice í$i reduc ponderea in investidla totali.

Reducerea cheltuielilor pentru realizarea sistemului indus­
trial se reflects in exploatare prin costurile legate de intredi“ 
nerea §i funcdionarea utilajului. Aceste costuri se compun din: 
A^ - amortizarea utilajelor $i a mijloacelor de transport; R' - 
cheltuieli pentru rcparadiile cúrente, intredinere, revizie tehnicá 
p^ptru utilajele §i mijloacele de transport ale secdiei pe unitate 
de produs; E' - energie, combustibilul §i alte materiale pentru 
scopuri tehnologice pe unitatea de produs; r^ - uzura, reparadla 
§i intredinerea sculelor, dispozitivelor §i verificatoarelor cu 
destinadle specials pe unitatea de produs.

Economiile rezultind din reducerea cheltuielilor de investidü
Ec ifu' ca urmare a diminuSrii cheltuielilor cu intredinerea §1 func­

dionarea utilajelor, vor putea f-i scrise:
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C<f„ “ + R( + E( + r' „ A2if 1 ql 1 1 el? Cifu2 = + R2 + E2 + r¿2 (5.14)

Ecifu=ClfurCifu2 SaU +R2+R2+re2^ (5-15>

5.6. Çu privire la costurile pregatici! fabricadle!

In conditine productiei de serie micà çi mijlocie pregàtirea 
fabricatiei reprezintà în acelaçi timp o importanta màsurà de ra- 
tionalizare §i un efort materiale Ìnsemnat. Problema care se pune 
consta in aceea ca pregàtirea fabricatiei sà fie dezvoltatá pìnà 
la punctul în care efectele economice ale acesteia sìnt certe,astfol 
încît cheltuielile sá fie recuperate prin economii la pretul de cost. 
Se poate, deci, definì rentabilitatea pregàtirii unei anumite 
lucràri ca fiind raportul dintre economia realizatà la executie çi 
cheltuiala efectuada cu p.egàtirea, pregàtirea fiind rentabilà dacá 
acest raport este mai mare ca 1.

Pentru a se putea determina efectele pregàtirii, se considera 
o situati© initiais caracterizatá prin nivelul Cq al cheltuielilor 
de pregàtire §i un prêt de cost direct Prin îmbunàtàtirea 
nivelului pregàtirii fabricatiei se va produce o modificare a chel­
tuielilor de pregàtire de la cq1 la Cp2 ?i a pretului de cost de 
la c^ la 0^2» Creçterea cheltuielilor de pregàtire va fi:

△ c = c - — c , (5.16)P p2 pi
Ca urmare a acestui spor de cheltuieli în domeniul pregàtirii 

fabricatiei, va rezulta un alt nivel al costurilor directe de fa- 
bricatie dc2, care va fi mai scàzut decît c^ : c^* > •

Pentru a fi eficientà o pregàtire suplimentarà a productiei 
In cazul prelucràrii de grup, trebuie sà se respecte: 
^Cp2~Cpl^< (cdl'Cd2> <5‘17> iar la <Cp2-Cpl) = (CdrCd2)

Rentabilitatea pregàtirii se va putea calcula cu expresia:
R = CAL-C-É2 loo (5.18)
P Cp2"Cpl

Astfel, notiunea de rentabilitate global! a pregàtirii este 
ínlocuitá cu rentabilitatea marginali Rp - adicà cu rentabilitatea 
suplimentului de pregàtire.

Pornind de la cele de mai sus, se pot simula o serie de si­
tuati! într-un sistem industrial dat, în scopul detcrminàrii ren 
habilitât!! marginale a pregàtirii la diferite nivele de perfec- 
tionare ale acesteia.

Pentru a valorifica rezultatele calcúlate se determini rc- 
latia dintre costurile suplimentare de pregàtire çi economia asupra 
costurilor directe.
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Dcscriind rclatia dintrc efcctcle economice partiale obtinu- 
te pentru ficcare supliment la costui de pregátire, se obtine o 
diagram^ ìn trepte, care permite determinarea rentalbilitátii su- 
plimentului de pregátire prin panta treptei. Un nivel partial de 
pregátire poate sá nu fie rentabil, dar poate conditiona ca treap- 
tá de pregátire o rentabilitate ulterioará. Beneficiul în valoare 
absoluta adus de dczvoltarea pregátirii fabricatiei este détermi­
nât de segmentul IB care se obtine prin intersectia ordonatei eco- 
nomiilor cu dreapta care trece la 45° prin púnetele corespunzá- 
toare, reprezentînd nivelul de economii pentru o anumitá creçtere 
a cheltuielilor de pregátire. Diagrama aratá cá se poate determina 
un nivel de pregátire, care are o rentabilitate maxima (fig.5.2.).

Se observá cá o pregátire 
suplimentará a fabricatiei re- 
prezintá de fapt o reducere a 
beneficiului maxim, ocazionínd 
cheltuieli inutile.

mentare

Fig.5.2. - Determinarea costurilor margínale pentru 
pregátirea fabricatiei

Este necesar a se face ob- 
servatia cá pentru piese de com- 
plexitate diferitá sínt necesare 
nivele de pregátire diferite. 
Ca atare, pregátirea fabricatiei 
trebuie proiectatá in strinsá 
legáturá cu tipul sarcinii de 
fabricatie, prin determinarea in

primul rind a acelor elemente care máresc rentabilitatea pregátirii 
atit cu privire la costurile activitátii de pregátire propriu-zise, 
cît mai ales asupra efectelor acestora in scáderea cheltuielilor de 
fabricatie.

Rentabilitatea pregátirii fabricatiei este in strinsá legá­
turá cu márimea serici. In timp, costurile marginale de pregátire 
sínt relativ stabile in raport cu márimea serici, economiile corespun 
zátoare asupra costurilor directe crdsc aproximativ proportional 
cu márimea serici. Va fi, deci, necesará, la proiectarea pregátirii 
fabricatiei çi cunoaçterea "viitorului" utilizárii fiecárui caz de 
pregátire, respectiv márimea scriei ?i repetabilitatea loturilor 
astfel íncít anumite activitáti legate de nivelul de pregátire sá 
fie de la ínceput realízate pentru íntreaga serie, deoarece dezvol- 
tárile succcsive ale pregátirii pentru aceeaçi serie totalizeazá 
costuri mai mari decít pregátirea dezvoltàrii realizatá o singurá 
datá.
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7. Eficienta global»! a functionirli sistemului industrial
Eficienta globali a functionirli sistemului industriai in 

conditine prelucràrii grupate poate fi exprimati prin cre§terea 
rentabilititii.

Notind cu: R£ - rentabilitatea in % realizati In conditine 
prelucririi individuale; R2 — rentabilitatea in % a producale! rea- 
lizati in conditine prelucririi grupate; Bj,B2 - beneficiul rea- 
lizat; Pj,P2 - costui productiei; (sp (s2) - structura reperelor; 
q - volumul productiei de repere; c.,c9 - pretul de cost al unui 
reper; p£,p2 ” pretul de livrare al unui reper, expresia generali a 
rentabilititii va avea forma :

R = 100
1

B2 
r2 = 100

qi<s1)pi - q1(s1)c 
qi (s, )c.

q2(s2)P2 “ ^2^s2^c2

100

100

Pentru evidentierea modificirii

q, (s.Jp
“ qx(s1)c1 ~ 1

_'q2ls2’P2
92 ^2 C2 

rentabilititii

• 100

• 100

Ar, vom serie:

Ar = (r£“R2)
'qi(si>pi 

(S1)C1)
q2‘s2)p2' 
^2^S21C2. • 100 (5.19)

Se observá ci modificarea rentabilitátü este influentatá de 
volumul productiei, structura reperelor de fabricatie, pretul de 
livrare §i pretul de cost. Pretul de cost pe unitate de produs este 
elementul hotiritor ín modificarea rentabilitátü In cazul prelu- 
crárii grupate. Pretul de cest pe unitatea de produs (c) a fost 
analizat partial ín capitolele anterioare pe articolele sale de 
calculatie, astfel cá se poate serie:

= "i ' drl + rdl + ciful + cgsl + Cgíl + hfl + Cdfl (5'20)

c2 = m2 - dr2 + rd2 + Cifu2 + Cgs2 + Cg£2 + t£2 + Cdf2 (5.21) 

in care: CgI1,Cgi2 - cheltuieli generale ale íntreprinderii; 
t£1,t£9 - taxa asupra fondurilor de productie; C(ifj'Cdf2” 
tuieli de desfacere.

Valoarea de§urilor recuperabile in functie do reperul k, mate- 
rialul m §i postul de transformare i pentru cele douá situati! orga- 
nizatorice diferite, se deduce cu relatia:
drll = (5.22) l5-23i

1 m *
In care: drl>dr2 “ valoarea de§eurilor recuperabile; '^^2
depurile recuperabile din materialul m pentru reperul k la mi-rj 
sistemulu postului de transformare i; P^^^*^ikm2 “ P^etui dc$eului 
recuperabil rezultat la postul de transformare i pentru reperul k 
din materialul m.
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Cheltuielile generale ale întreprinderii cuprind la rîndul lor 
urmátoarele elemente de cheltuieli, care sint influenzate indirect 
de creçterea productiei, ca urmare a introducerii prelucràrii gru 
pate: r" - retribuya personalului de conducere, tehnic, etc.;
cCTN- cheltuicli cu tehnica nouà; C - cheltuieli pentru cercetare cp

pregâtirea cadrelor; A” - cheltuicli eu amortizarea mijloacelor 
fixe de interes general; C¿M - cheltuieli eu protecZia muncii; D - 
dobînzi; CA„ - cheltuieli administrativ-gospodàreçti~ PL - pierderi 
çi Ifpsuri; AP -amenzi çi penalizári. In funcZie de aceste elemente.
cheltuielile generale ale întreprinderii se pot serie eu expresia:

rïl + CTN1 * Ccpl+ CPM1* D1 * CAG1 * AP1 * PL1 
ii q

ri2 * CTN2 + Ccp2+ CPM2+ P2 * CAG2 * AP2 + PL2
Cgi2 ----------------  ----- --------------------------

(5.24)

(5.25)

Defalcarea cheltuielilor de interes general s-a facut £inînd 
seama de elementele care sînt influenzate de forma de organizare 
a procesului de fabricaZie.

Cheltuielile eu tehnica noua, cheltuielile pentru cercetare 
în cadrul producZiei ca çi alte cheltuieli eu retribuZia indirects 
a personalului tehnic care se ocupa cu organizarea pregatili! teh- 
nologice, pot influenza asupra reducerii cheltuielilor de interes 
general, prin reducerea penalizárilor çi amenzilor, cît çi asupra 
costurilor directe legate de consumurile de materii prime çi mate­
riale çi de reducerea retribuZiei directe ca urmare a diminuárii 
stagnàrilor.

Pentru a analiza influenza diferiZilor factori elementari ai 
preZului de cost asupra modificàrii rentabilitâZii, urmeazâ sà se 
determine relaZia desfâsuratâ a preZului de cost çi sà se introduca 
în expresia rentabilitâZii.

5.8. Influenza sistemului de conducere çi organizatoric 
asupra parametrilor economici în cazul fabricaZiei 
de serie mica çi mijlocie

Rezultatele funcZionárii sistemelor industriale, puse in si- 
tuaZia sà rezolve sarcini de fabricaZie de serie micà ?i mijlocie 
cu grad mare de diversificare, sint dependente - íntr-o màsurà mai 
mare decít celelalte sisteme - de calitatea activitáZÜ de condu­
cere $i organizare. Pentru aceste sisteme efectele de maximS raZio~ 
nalizaro se gSsesc mai mult in a realiza sincronizarea optimà a 
sarcinii variabile de producZie cu aptitudinca parcului de macini, 
decít in a introduce noi procedec de prelucrare cu parametri inten- 
siyl, care sS scurteze timpii de bazS.
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Posibilitàtile de exprimare cantitativa çi separata a efec- 
telor aplicafciilor operatorilor çi p de conducere çi reglaj asupra 
sistemului pot fi determinate prin indicatori! "densitatea infor­
mât lona là", "grad de informatizare” al procesului, ca çi prin "cocfi- 
cientul de corectie necesar", indicatori care pot contribui la de- 
finirea u'nora dintre dimensiunile çi caracteristicile acestor sub­
sis terne.

Un control avansat al procesului cere prelevarea, transportul, 
colectarea, sintetizarea çi valorificarea unui vo1 uni mare de infor­
mati! de la fiecare din participant!! subsistemelor om-piesà-maçinà 
çi a relatiei dintre acest tip de subsistem în cadrul subsistemelor 
de ordin superior.

Un volum sporit de informati! çi un grad ridicat de informa­
tizare definesc extinderea çi calitatea operatorului de reglaj 
(corectie) çi influenteazá performanta întregului sistem prin mà- 
rirea vitezei de corectie a perturbatiilor.

Cercetàrile de a defini gradui de informatizare, plecîndu-se 
de la studiul cicculatiei çi volumul de informati! necesar realizàrii 
unui prodis, au condus mai mult la aspecte calitative, deoarece 
efectele corectiei nu sînt orientate asupra unui produs, ci asupra 
unui flux de sarcini de productie, care interesecteazà secvential 
un sistem fizic de puñete de transformare. Densitatea informatio- 
nalâ definità ca volumul total de informati! raportat la o unitate 
de timp necesar functionàrii subsistemelor pentru realizarea sar- 
cinii de productie» defineçte mai bine structura de organizare çi 
calitatea conducerii. Gradui de informatizare va aràta cît din 
totalul volumului de informati! este prelucrat automat. Se observa 
cà densitatea informationalà are o limita inferioarà característica 
tipului de fabricatie çi o limita superioarà în functie de gradui 
de informatizare a procesului.

Pentru sisteme industriale eu mijloace çi sarcini de productie 
comparabile, gradui de informatizare va permite comparatif çi eva- 
luarea eficacitàtü sistemelor de conducere (fig.5.3.). Intr-adevàr, 
în limitele domeniului de proportional!tate, un sistem industrial 
cu un grad mai mare de informatizare are reactü mai rapide la varia 
tia sarcinii de productie, fiind mai flexibil în adaptaren functio­
nàrii la noi regimuri çi în corectarca perturbatiilor.

Pentru perioada de functionare la parametri! proiectati, 
conceptia de bazà pentru mentinerea çi creçterea eficiente! exploa 
tàrii, constà în a se sesiza çi corecta, prin activitàtiic Jc con" 
ducere, efectele diferitclor tiprui de perturbati!«
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Flg.5.^« • Efecielc cre^i crii gradulul de informati za re in fune! le de 
caractcrul de serie r

a, variala dcnsiMiH infonna^ionalc de baz5 in funeste de caractcrul de 
serie al fabncujici distribuii« eicctului economie pri n cre^terea gradulul 
de informati za re; b. determinare« chchuielilor marginale pcntru crc^lerea 

gradulul de informalizare

Considerínd sis- 
temul industrial ca 
avind capacitatea de 
transformare notatá 
cu W , trebuie sá o 
observám cá datoritá 
Intreruperilor P^,ca­
pacitatea de transfor 
mare se modificá ín 
sensul diminuárii ei 
la márimea W^fiind 
modificarea absoluta 
a capacitátii de trans 
formare a sistemului:

Z\W = W - W, (5.26)o i
Capacitatea de reglare a sistemului trebuie sá influen^eze du­

ratele de manifestare a perturba^iilor ín sensul diminuárii lor. 
Notínd durata de manifestare a intreruperilor cu &tQ, se poate de­
termina productia ce se realizeaá cu nivelul de organizare existent.

Producala efectivá (Q^) va fi mai micá decit producfcia maximá 
pesibilá (Qq)• datoritá timpilor de nrfunctionare reglementatá a 
sistemului, cit ?i datoritá timpului in care sistemul se aflá sub 
influenza intreruperilor (AtQ). In aceste condi^ii se poate serie: 
O.=T- .W .-(t , .+ At . )1(W .-Wli) + (t ^ .+ t ,)W .1 (5.27)
1 fui oí |L fui nfoi oí J oí nfoi oí oij

in care: Q - producala efectivá a microsistemului postului de trans­
formare i calculatá in func^ie de: * - timpul de funcionare utilá
a postului de transformare i; tn^o^ “ timpul de nefunc^ionare a pos­
tului de transformare i, ín condi^üle unei organizári ragionale a 
acestuia; △tQÍ - timpul de nefunc^ionare a postului de transformare 
i datoritá unor intreruperi.

Expresia de mai sus se poate serie ?i astfel: (5.27 )
Qji^fniW -|t. (w .-w..)-(w -w. .)t. .-(W .-W..)At .+t , .w +At .vr ii luí ol fui oí li oí li níoi oí li oí nfoi o u oí o

Sta^ionarea temperará a unor posturi de lucru din cauza unor 
intreruperi, conduce la o mic§orare a volumului de producale Q^, co- 
respunzátoare suprafefcelor (fig.5.4.), astfel:

AQi =&tolHll+(Tfui - ‘nfo^Wci-Wli» (5-28>

Suprafa^a corespunde producale! iar suma tuturor supra- 
fetelor corespunde producici Q Suprafai constituie pierderea 
cantitativa acceptatá in conditine date. Dezvoltarea nivelului teh- 
nic va contribui íntr-o etapá ulterioará la diminuarea acestei pier- 
der i.
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Fig.5.4. Reducerea volumului de producale dato rà ti intre- 
ru peri lo r func¡ionárii

Durata AtQ de manifestare 
a Ìntreruperllor depinde Insà 
de caracterul planificat sau de 
tip ’’avarie'’, in conditine 
Ìntreruperii pianificate,acti- 
vitatea organizatoricà pentru 
reducerea stazionàri! se reali- 
zeazà ín avans, permitind scur- 
tarea maximalà a duratei de 
intrerupere §1 regim tranzito- 
rial, in timp ce ín caz de
avarie, principalele activititi 
organizatorice se deèlan?eazà 

odatà cu aparitia acesteia, conducind la cre§terea duratei de in­
trerupere §i regim tranzitorial

La determinarea pierderii totale (PT) pe care o suferà sis- 
temul, trebuie sá se alba in vedere atit pierderile datorate nefunc- 
tionárii microsistemului postului de transformare (cheltuieli con­
stante §i imobilizarile prin stocuri) , cit ?i cele datorate redu­
cerii capacitati! de transformare), pierderi de benefici! §i pena- 
litàri datorate nerealizàrii productiei:

PT =Atoi £Cij +[(WÒi-<j)Tfui +àtoiWJdfò r (5-29)
3

in care: W*.,w5\ se referà in acest caz la ppstul de transformare 
conducàtor din fluxul tehnologic; &tQÌ se referá la postul de trans­
formare conducátor i din fluxul tehnologic avind ìntreruperea maxima 
a macinìi; - costui nefunctionarii elementului j din microsis- 
temul postului de transformare i; P - pretul produsului realizat 
pe linia tehnologicà respectiva; r - rata rentabilitàtii produsului p; 
j=l...4 - elementele microsistemului postului de transformare;
i - microsistemul postului de transformare.

5.9. Cu privire la metoda de descriere a functionàrii siste 
mului industriai

Caracterul complex §1 eterogen al sistemului industriai creazà 
dificultàti in descrierea functionàrii elementelor, subsistemelor 
§i sistemului in ansamblu, deoarece, in timp ce únele relatii pot 
fi descrise §1 cuantificate simplu prin modele, áltele pot fi 
descrise numai prin algoritmi, iar cunntificarea necesita impor- 
tante date statistice.

Comparatia diferitelor elemente ale sistemului se rcalizcazá 
pentru flecare caz ín parte, folosindu-se un num¿r limltat de para 
metri §1 introducíndu-se elemente cít mal restrictiva privind dome 
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économie (beneficiu çi acumulàri), iar domeniul

niul de valabilitatc. Aceste metodo nu permit evaluarea stàrii de 
funcÇiunc a întregului sistem în mod simplu çi nu oferà nivelelor 
de decizie un instrument care sà arate situatia functionàrii, în 
raport eu obiectivcle sale, cauzele acestei situaci! çi niai aies, 
influença diferitelor subsisteme aaupra stàrii la un moment dat.

Plecîndu-se de la faptul cà obiectivul fundamental al func­
tionàrii sistemului industrial este realizarea efectului économie 
çi câ acest efect se obtine cînd exploatarea sistemului necesità 
cheltuieli mai mici decît volumul desfacerilor obtinute, se poate 
r.escrie functionarea unui sistem la un anumit moment çi în acelaçi 
timp se pot realiza rationamente asupra aptitudinii sistemului de 
a produce efect économie, utilizînd diagrama pragului de rentabi- 
litate (fig.5.5.). In aceastà diagramà s-au suprapus cheltuielile 

fixe cheltuie- 
lilor variabile 
pentru a se pu- 
tea observa di­
rect raportul 
dintre acestea 
çi cheltuielile 
variabile,pen- 
tru toate valo- 
rile de încârcare 
a capacitati!. 
Domeniul E re- 
prezintà efectul 

? reprezintà pier- 
^erile produse de functionarea sistemului la o anumitâ utilizare a 
capacitâtii; PR (pragul de rentabilitéte) caracterizeazâ un moment 
critic çi anume momentul pînà la care sistemul functioneazà în pier- 
dere. O exploatare cît mai rentabilà a obiectivului revine la a se 
maximiza domeniul E. Aceasta înseamnà cà punctul PR va trebui sà 
se deplaseze cît mai aproape de origine, astfel încît punctul Qcr 
sà tindà càtre punctul 0.

Dacà se cunosc Cp - cheltuielile fixe totale ale sistemului, 
avînd capacitatea Q; cv - cheltuielile variabile pe unitatea de 
produs çi p - preÇul de vînzare unitar, se poate determina volumul 
productiei pentru punctul PR, adicà volumul productiei pentru care 
sistemul funcÇioneazà eu beneficiu nul:

Fig.5.5.
a. structura cheltuielilor variabile
b. conpararea a 2 variante ale aceluiaçi sistem ^1^2^ 

sau a doul regimuri de funcÇionare

VPR
CF

P"Cv (5.30)
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Acestui volum de producale îi corespunde capacitatea critici 
%r* Se P^ate, astfel, determina nivelul critic Ncf de utilizare a 
capacitagli, exprimât în procente din capacitatea totalá,cu relatia:

QcrN = __cr ~ (5.31)
Acest nivel (prag de rentabilitate) indicá procentul de la 

care exploatarea sistemului produce beneficia, din capacitatea totalA.
Fiind cunoscute: P - producala totalá; Cy - volumul total al 

cheltuielilor variabile, Cp - volumul total al cheltuielilor fixe, 
rentabilitatea are expresia:

P - G _ CR = — /c 100 (5.32)
v F

Diagrama pragului de rentabilitate permite compararea diferi- 
telor variante de realizare a sistemului industrial, caracterízate 
prin costurile fixe çi costurile variabile diferite, precum çi 
compararea diferitelor momente de funcionare pentru acelaçi sistem.

Màrirea domeniului E se poate obtiné prin reducerea cheltuie­
lilor fixe, reducerea cheltuielilor variabile, reducerea simultané 
a cheltuielilor fixe çi variabile sau modificarea pantei curbei va­
lorice a productiei.

Pentru reducerea cheltuielilor variabile se poate actiona 
prin creçterea gradului de automatizare care permite reducerea chel­
tuielilor cu forta de muncà, creçterea calitáii, reducerea consumu- 
rilor specifice de materii prime. In acelaçi timo, creçterea gradu­
lui de automatizare conduce la cheltuieli fixe mai mari ca urmare 
a creçterii cotelor de amortizare a instalatiilor tehnologice, a 
costurilor instalatiilor de întretinere çi a trecerii In categoria 
de cheltuieli fixe a unor cheltuieli pentru anumite categorii de for- 
dà de muncà. In acest sens, diagrama permite o evaluare mai realisti 
a nivelului•tehnic prin conceptul de “nivel tehnico-economic . 0 de­
finite a nivelului tehnic, bazatá numai pe gradui de automatizare, 
nu este suficientà, întrucît efectele economice ale sistemului depind 
§i de factorii mediului economie In care acesta functioneazá. Astfel, 
dacá prin creçterea gradului de automatizare,creçterea cheltuielilor 
constante este mai mare decît reducerea cheltuielilor variabile, 
punctul PR se va ìndepàrta de origine çi efectul economie va scade.

Reducerea cheltuielilor variabile este determinata çi de alte 
metode orientate càtre ameliorarea conceptiei produsului. Pentru 
aceeaçi valoare de ìntrebuintare, cheltuielile de fabricadle a 
produsului pot scàdea prin efectele cercetàrii çi dezvoltárii cons- 
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tractive orientate atit asupra produsului, cit $i asupra metodelor.
MSrimca domcniului de eficiente E se poate obline $i prin 

cre§terea vaiorii producale!. Pentru a create valoarea producale! 
£n conditine unèi capacitati de fabricate date, este necesara 
adoptarea unor noi strategii de produs $i piatà, precum si màsuri 
pentru cresterea indicilor de utilizare a capacitátü» In practicá, 
márirea domnniului E se obtine prin efectul combinat al mic§orárii 
cheltuielilor si al cresterii volumului desfacerii.

Pentru a determina efectele subsistemelor in functionarea 
sistemului, se pot utiliza metodele analizei intervariationale. 
Problema revine la a descrie interactiuni ale elementelor si inter- 
efecte ale acestor actiuni in cadrul procesului de fabricatie.

Intre componentele subsistemelor tehnic, tehnologic, al for- 
tei de nunca, al subsistemelor de conducere si informational, si 
ale valorilor de intrare (materie primá, mijloace financiare, forme 
de energie), exists relatii tipice de intervariantá exprimate prin 
diferite categorii de indici.

Cu tóate cá pentru a descrie functionarea fiecárui element 
sau subsistem in parte sint necesare modele complicate, punerea in 
evident^ pentru nevoile practice a intervariatiilor caracteristi- 
cilor productiei se poate face cu un numár redus de indici.

Desfásurarea metodei necesita: limitatea elementelor din sub­
sisteme la care se va extinde analiza intervariationalá; alegerea 
caracteristicilor specifico pentru aceste elemente; determinarea 
unor indici pentru cuantificarea caracteristicilor; culegerea da- 
telor din funzionàri anterioare sau prin calculul pentru verifi­
carea indicilor; ordónarea valorilor numerice si determinarea de­
pendente! lor prin analiza intervariationalá.

In tabelul nr.25 sint indicati principali! indici folositi 
de aceastá metodá si semnificatiile lor.

Pe baza másurátorilor numerice realízate in diferite intre- 
prinderi se pot deduce curbe de repartitie intervariationalá em- 
Püice. Se studiazá coincidente acestor curbe cu anumite curbe 
teorctice. Pentru curbele de repartitie intervariationalá, teore- 
tice, se indicá functia generala valabil /12/:

V = V E~Patp vt max bi
in care: V - valoarea ordonatei indicelui respectiv; V -
valoarea teoretica maximá a indicelui; E^ - raportul dintre valoarea 
teoretica maximá si cea minima a indicelui; p - freaventa relativa 
a vaiorii indicelui pe abscisá; a - exponent de asimetrie.

BUPT



- 184

TABELUL NR.25
Denumirea Simboi Relamía ObscrvatH

0 1 2 3 4

1. Indicele complexl- 
titii operatiilor

iEn i - ——En E n
En - nr.elemento intru- 

nite In operarla n

2. Indicele de Intre- 
rupere iSn i ° —— xSn Sn

Sn - nr. scrii in caro 
operarla n oste 
executatl manual

3. indicele de repe- 
tare

1

^wn Sm =

= ___ 1______
'l 1 1+1 +z n n

Zn - nr. piese care 
trec pe an pt.op.n

!I

4. Indicele de simi­
litudine

^n T
i = _2U_ gn tn

T -timp de lucru anu- 
" al folosit pentru 

o grupà de operavi! 
care slnt similare 
operatici n ?i se 
indeplinesc la dlf. 
loc. de muncS (g)

5. Indicele de multi­
plicitate

Sin T 
i = 

Mn fcn

T - timp de lucru anu- 
an al folosit pentru 

operagli care sint 
"analoage" £n op.n 
§i se executà la 
dif. locuri (indi­
cele "a" Ìnseamni 
analog).

Pentru indicii cercetad!/ se íntocmesc diagrame, lar 
acestea se grupeazá íntr-o intervariogramá.

Aceastá metodá permite compararea comportàri! unor sub­
sisteme ín cadrul sistemului,dar ín acela?! timp, a sistemului 
industrial ín cadrul centrale! sau ramurii.

5.10. Cu privire la aptitudinea de generalizare a conccp 
tului prelucrárii de grup

Depá§ind domeniul fabricadle! de elemente de macini, prezenta 
cercetare aratá cA prelucrarea grupatA reprezintA o metodi care, 
abordatá sistemic, rationealizeazá fabricadla oricArui tip de pro 
dus care se realizeazA ín serie micA ?i mijlocie. Esonda metodci 
cáutarea §i evidendicrea asemAnArii ?i stabilitali ?i organizir 
sistemului plecínd de la ace?ti parametri este In fapt nespcciflcA m 
raport cu natura concreta a produsului, referindu-se la radunaiizarea 
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activitátilor ?i a organizirii generale a sistemului care treouie 
si le rtalizeze.

Consideratine aaupra subsistemelor tehnologic, de conducere 
strategica ?i operativa ?i a celor informationale, £§i pástreazá 
valabilitatea pentru fabricaba de bunuri de consum - áltele decít 
aparate §i macini - care sínt supuse unor operaci de prelucrare 
§i asamblare §i chiar asupra unor activitati ale cáror produse finite 
sínt serviciile. Astfel, liniile polivalente pentru prelucrare ?i/sau 
asamblare de grup se impun treptat ín industria confectiilor textile, 
confectülor de tricotaje, in industria ínciltámintei §i cea a acce- 
soriilor. Si ín aceste cazuri flexibilizarea sistemului de fabrica- 
tie se face pe de o parte prin cre$terea dotárii cu dispozitive pen­
tru operatü de grup ?i a cre§terii ecarturilor de reglaj la mijloa- 
cele de bazá, precum ?i prin dezvoltarea sistemelor de transport fle- 
xibile.

Flexibilizarea sistemului logistic consta, ín acest caz, ín 
faptul cá sistémele de conveioare au íncetat sá aibá functia de re­
gulator al ritmului productiei, pástrínd numai pe cea de instalatie 
de transfer §i manipulare cu comandi selectivá, centralizatá sau 
automatizatá, a semifabricatelor in posturile de lucru /13/.

In ceéa ce prívente aptitudinea de generalizare, conceptul 
prelucrlrii grupate se aplici cu succes §i ín activitátile functional 
§i cele de Prestir! servicii /84/ /85/. Aplicarea acestui concept in 
activitatea de proiectare industriali a fost realizatá ín cadrul 
Institutului de Proiectiri Tehnologice pentru Industria U$oari, ob- 
tiníndu-se cre^terea productivititü, ímbunititirea respectirii ter- 
menelor contractuale §i o mai buná responsabilizare a colectivelor 
de proiectanti.

Plecíndu-se de la faptul cà ín cadrul industrie! u?oare se 
regisesc subramuri diferite tehnologic §i peste 300 de tipodimensiuni 
de procese tehnologice principale, s-a trecut la gruparea acestora 
dupá criteri! de aseminare §i la organizarea activititii pe colective 
complexe orientate spre produs, in cazul dat un anumit tip de fabrici 
conventionala. Forma de organizare colectiv complex, care reprezintá 
o structuri orientati spre obiect de tipul "unititilor functionale 
pentru productia de grup" (UFPG), a ínlocuit organizarea pe sectii 
?! atelierc de special itate, care reprezentau o structure orientata 
spre procesul tehnologic de proiectare. Pe Ungi cre$terea produc- 
tlvititü, efecto principale au fost: o scortare a duratei de Elabo­
rare a proiectelor, o imbonititire a relatiilor cu beneficiarli, 
precum §i o creatore a calititii proiectelor, datoriti structurii
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organizatorice care a înlesnit contactai plurldisciplinar, prin 
integrarea în aceeaçi formá do organízate a unor speicialiçti di — 

In acelaçti timp, s-a ob^inut o ímbunátátire a activitátii 
de condúcete generala prin simplificarea metodelor de planificare, 
omogenizare a indicatorilor de plan la tóate nivelele de structura 

o responsabilizare crescutá a întregului colectiv ca urmare a 
unei structuri de organizare care a permis creçterea descentralizar!!. 
Aceastá formá de organizare a fost aplicatá experimental în anuí 
1970, lar din 1971 s—a implementat ca forina definitiva de organizare, 
datoritá flexibilitátii crescute pe care a prezentat-o în realiza- 
rea sarcinilor variate de prodúcele ale institutului.

CAP.6. - CONCLUZII

Studiind aplicarea eficientá a tehnologiei de grup la pro­
dúcela elementelor de ma^ini de serie micá §i mijlocie,am ajuns la 
urmátóatele concluzii:

1. Tipul de prodúcele de serie micä §i mijlocie pentru ele­
mente de ma§ini reprezintá cel mal extins tip de prodúcele,regásin- 
du-se ín peste 70% din cazurile de fabricaeie, fie cá aceastá refe­
riré se face la produs sau la organizaeia producátoare. Evolutia 
caracterului de serie aratá extinderea domeniului de serie micá ?i 
mijlocie ca urmare a schimbárilor datorate ritmurilor mari de cre?- 
tere ale economiei naeionale ?i mondiale, precum $1 transformárii 
caracterului pieeei din "pia^á a producátorulu!” ín "piatá a con- 
sumatorului", diversificarea prezentíndu-se ca un proces continuu 
§i accelerat.

2. Scáderea caracterului de serie conduce la ínráutátirea in­
dicatorilor tehnico-economici ai íntreprinderilor constructoare de 
ma^ini, ín special prin cre^terea acceleratá a pretului de cost al 
prodúcele!, acest fenomen depinzínd £ntr-o mate másurá de forma 
organizárii structurale a prodúcele!, precum §i de organizarea func- 
tlonalá a activitátilor íntreprinderii.

3. Fabricile cu organizare structuralá orientatá dupá proce- 
deu, au o aptitudine de adaptare redusá la prodúcela de serie micá 
datoritá dificultátilor privind conduccrea operativ!, a orientárii 
relatiilor functionale §i operationale asupra urmáririi "comcnzii 
de produs" $i atentiei reduse acordate utilizárii asemánárii teh- 
nologice pentru organizarea prodúcele!.
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4. Concepto 1 termologie! de grup rcdefinit gl ex tins 
iltor reprezintA principal«! rAspuns tn ratlonalisarea fab 
de aerie micA «i «i ) lóele, pensi ti nd cregterea flexibility 
tela Xn reto! varea eficientA a sarclnllor de product i« de i 
MtfeU pieci nd de la abordarea sistemlcA a Xntreprlnderll 
concepts! tehnologiei de grup, apArut pe o anualtA treaptA 
tare a nivelului de organizare gl dotare tehnicA a fabrica! 
txtinde puttnd fi redefinlt ca "«latea tehnlco-organilatori 
fabricatiei discontinue *1 avXnd aptitudinea de a rational! 
tur* gl functionarea alsteaulul isArindu—1 flex ibi lita tea Ir 
»are ina de product le, clt *1 cu cerlntele introducerii mete 
»erioare de producile.

5. Pentru a se putea lupi «senta tehnologia de grup Ir 
le listen tehnico-organlzatorle cu flexibilitate aàritA est 
leivoi tarea metodelor de anallzA a sarcinli de producile di 
le vedere al asemAnAril «1 stabilitAtli, precun gl de expri 
itudiml slstenulul tehnlco-organizatoric de a resolva eco 
mile de producile avi nd carácter de serie micA gl mi j loci

4. Analita sarcinli de producile din punct de vedere 
Aril trebuie sA depAgeascA nivelul de "esaminare a foriselo 
area trebuind orientati spre "asemAnarea tehnologiei gl a 
ilor", deoarece nomai acest tip de aseminare permite trece 
orme structurale de organizare superloare, orientate spre < 

Privind analiza stabilitàtll, aceasta trebule si s< 
InA 1* nivelele morfologica inferioare alo sarcinli de pro 
recurs gl la nivelul opcratlilor; analiza stabilitati! la ni 
rodus nu perni te o definire a caracterului de serie utllA f 
rqanizarea intricatici gì dotarea tehnicA a acesteia.

Un rol important In analisa sarcinli de productie 1 
■nul de clasificare gì codificare. Cercetarea arati cA sis' 
lasificure orientate apre descrierea procesului de fabrica* 

¿per loare si sterne lor care se limiteasA la descrierea formoi 
«e procuri In mod direct informatine necesare dimensioni i 
itArii parcului de utilaje, precum gl pentru conducerea pre 

Orientare* analisei sarcinli de productie cAtre gAs 
‘Trinar11 tehnologice permite cregterea caracterului de ser 
velai pi*sa uzinsti”; una gl aceeagi sard nA de productie 

est* In acelagi timp carácter de serie dlferit pentru di 
«♦»Ari de pi«.*« resultate din studisi asemAnAril. Eficiente 
ertine dac! organizare* structuralA a fabricatlei, dotare 
•chipare* slnt adeevate caracterului de serie.
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Pentru prelucrarea grupatá rezultá carácteristice fór­
mele de organizare "unitàri functionale de producale grupatá" 
liniile "multiobiect pentru producala de grup". Forma structuralá 
de atelier cu macini grupate dupá procedeu poate fi de asemenca 
folositá £n cazul prelucrárii de grup pentru acole familii de pro- 
duse care £§i £nchid ciclul de operatii pe aceea?i ma§iná, £n con- 
ditiile £n care macinile s£nt echipate cu dispozitive de grup«

8. Influenza tehnologiei de grup asupra constructiei ma?ini- 
lor-unelte se manifesté incepind cu cerinte crescute privind ex- 
tinderea ecarturilor de reglaj,a regimurilor de lucru §i a flexi- 
bilitátii echipárii ajung£nd p£ná la realizarea liniilor de transfer 
scurte orientate spre produs, a cáror principáis caracteristicá 
consta £n economicitatea reglajelor.

9. O alté directie pentru rationalizarea productiei de serie 
micé §i mijlocie o constituie sistémele flexibile de prelucrare, 
formate din centre de prelucrare §i subsisteme logistico automa­
tízate. Aceste structuri se bazeazá £n special pe cre$terea apti- 
tudinilor multioperationale ale ma?inilor, precum §i pe dezvolta- 
rea sistemului de dirijare a pieselor astfel £ncit sarcina de pro- 
ductie sé nu necesite o tratare secventialá tehnologic, ci £n 
raport cu pozitia piesei fa£à de primul post liber din sistem.

10. Prelucrarea grupatá §i fórmele sale de organizare struc­
turalá specifico, impun mutatii la nivelul subsistemului fortoi de 
muncá. Astfel, la nivelul operatorilor scad únele cerinte senzoriale 
§i de motricitate, intensific£ndu-se cele intelectuale legate de 
sesizarea §i recunoa?terea tipurilor, interpretarea informatiilor 
de comandé §i reglaj, precum §i integrarea con§tienté £n grupul de 
muncé. In acela?i timp, cresc cerintele de policalificare.

La nivelul §efului de formadle creóte numárul de cerinte 
privind cuno?tintele, precum ?i intensitatea medie a acestora 
datoritá unor activitáti functionale pe care acesta le preia in cadrul 
unitátü functionale de productie grupatá.

11. Un rol hotéritor £n productia de grup pentru fabricatia 
de serie micé §i mijlocie £1 are gradui de organizare ?i dezvoltare 
a subsistemului conducerii operative. Prelucrarea grupatá simplificá 
sarcinile acestui subsisten ca §i al celui de planificare dar $i ín 
acest caz este nccesará ameliorarea reactiei informationale. In 
acest scop, este necesará £n continuare o dezvoltare a metodelor de 
optimizare multicriteriale ale programárii §i, ín acclami timp, 
dezvoltarea unor instrumente tehnice av£nd caractcrul unor instalatü 
interfatá care sé permitá automatizarea partialá a unor subactivitati 
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de conduccre operative imbunàtàtirca pcrformantelor de vitezà 5i 
precizic a bacici de rcactic. Conceptul de bazà privind dezvoltarea 
conducati! operative trebuie sà fie apropierea de functionarea in 
timp real" a acestuia §i in conditile producaci discontinue.

12. Pentru aplicarea eficiente a prelucràrii grupate la fa- 
bricatia de serie micà ?i mijlocie, funct-iile de structurà ale in- 
treprinderii trebuie dczvoltate corespunzàtor in special cele de 
producale, personal $i cercetare-dezvoltare.

Studiul aratá cà functia de cercetare ?i dezvoltare orien­
tata spre produs §i cea de marketing, pot avea grade de dezvoltare 
diferite la nivelul Intreprinderii, in raport cu gradui de concen­
trare a autoritàri! de conducere strategica ín sistemul íntreprin- 
dere-centralà-minister, precum ?i in raport cu màrimea intreprinderii 
$i tipul produsului.

Activitàtile de cercetare si dezvoltare orientate spre metodele 
de produc£ie §i organizarea muncii trebuie, insà, sa se dezvolte la 
nivelul intreprinderii in tóate cazurile in care productia de serie 
micà $i mijlocie urmeazà a se rationalize prin aplicarea prelucràrii 
grupate.

13. Din punct de vedere informational, fabricatia de serie 
micà $i mijlocie necesità cel mai mare volum de date pentru conduce- 
rea productie!. In cazul introducerii prelucràrii de grup sesizarea 
extinsà a asemànàrilor in sarcina de productie necesità un nivel 
ínalt de organizare ?i prelucrare a datelor, efectele economice fa­
vorabile obtinindu-se numai dacà nivelul de informatizare a functiei 
de productie este ridicat.

14. Pentru aceea$i sarcina de productie sistemul de fabricate 
bazat pe prelucrarea grupatà necesità cheltuieli mai mici de inves­
titi! chiar dacá únele instalatii tehnologice au costuri unitare 
mai mari. Aceasta se explicà prin scàderea cantitativà a subsiste- 
mului tehnic ?i tehnologic ?i a cheltuielilor totale pentru orga­
nizarea subsistemului fortei de muncà datorità obtinerii unor indi­
catori crescati in utilizarea fondului de timp ?i a caracteristici- 
lor de performante ale ma§inilor, precum §i cre§terii nivelului 
tehnic de dotare ca urmare a cre§terii caracterului de serie prin 
gruparea pieselor.

15. In structure cheltuielilor de investiti! se observà la sis­
temul flexibil bazat pe prelucrarea grupatà, o creatore a cheltuie- 
lH°r le9ate de organizarea subsistemelor conducerii strategico §i 
operative, a subsistemului informational $i a celui tehnologic in 
raport cu sistemul de fabricatie cu organizarea structuralà orien- 
tatà dupà procedeu.

BUPT



- 190 -

Aceasta se datoreçte faptului cá un astfel de sistem ne- 
cesitá un efort de studiu çi organizare structurait mai mare în 
momentul cretrii lui ( o dezvoltare mai marc a soft-ului initial 
introdus în sistem ), care st-i permits în functionarea ulterioarA 
manifestarea economics a flexibilitStü.

16. In ceea ce priveçte cheltuielile de exploatare, acestea 
scad în conditine prelucràrii grupate, principalele economii 
provenind din reducerea normelor de timp, a cheltuielilor eu pre- 
9$tirea fabricatiei çi echiparea, a celor legate de transport,de- 
pozitare, stocuri interfazice çi productie neterminatS. De aseme- 
nea, datorità reducerii investitici scad çi cheltuielile legate de 
amortisment, utilitSti cît çi cele privind întrefinerea.

17. Principiile prelucràrii grupate au o mare aptitudine de 
generalizare în afara prelucràrii propriu-zise a elementelor de 
maçini, putîndu-se aplica atît în procésele de montaj, cît çi în 
procésele de productie a bunurilor de consum çi chiar a actività- 
tilor cum ar fi cele de proiectare. In tóate cazurile, esentisi 
este punerea în évidents a asemSnSrii subraportul operatiilor $i 
activitStilor, organizarea çi dotarea procesului urmînd a fi orien­
tate spre obiectul muncii.

Contributif originala în aceastS lucrare apreciez cS se 
refera în principal la:

1. Analiza eshaustivà a tehnologiei de grup în ts^S çi în 
strSinâtate, sistematizarea diferitelor tendinfe de anlicare çi 
redefinirea conceptului în conditüle abordàrii sistemice a între- 
prinderii industriale, precum çi stabilirea relatülor dintre accst 
concept çi tóate pSrtile componente ale unui sistem industrial.

2. Realizarea unei noi conceptualizSri a sistemului indus­
trial, care a permis studiul dintre cerintele unei sarcini de nroduc- 
tie diversificate çi aptitudinile subsistemelor componente.

3. O nouS definire a subsistemelor întreprinderii industriale 
çi a rclatiilor dintre acestea, care a permis dezvoltarea rationa- 
mentelor pentru structurarca flexibilà a sistemului de fabricaÇic 
pentru productif de serie mici çi mijlocie.

4. Realizarea unui sistem de exprimare a aradului de snoda 
lizare prin “freeventa de trecere" putînd sh faci legatura întro 
caracterul de serie a sarcinii de oroducçic çi cómele de orqa.û 
zare structural^ cele mai coresounzAtoare a sistemului uc .aLr.^ati-.

5. Dezvoltarea metodelor de analizâ a sarcinii de producale 
prin definirea indicatorului "grad de diversificare" în functic de 
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parametri! complexitatea structurii, complexitatea P^ocedeelor §1 
complexitatea operatülor, procuro çi perfecViònarca metodo! explo- 
ziei produsului píná la nivelul uncí metodo integrate pentru deter- 
minarca formel organizar!! structurale.

6. O sistematizare çi comparare a metodelor pentru determina- 
rea aptitudinii sistemului tehnico-organizatoric, precum çi dezvol- 
tarea unei metodo noi do determinare a domeniului do aptitudine în 
functic de márimea serici.

7. O nouá definire a sistemelor tehnico-organizatorice flexi- 
bile çi optimale çi determinarea principalelor relatü dintre para­
metri! tehnologici çi organizatorici în conditile variatisi sar- 
cinii de producVie.

8. O metoda pentru alegerea sistemelor de clasificare çi codi­
ficare a pieselor plecînd de la conceptul sistemic al întreprinderii, 
precum çi dezvoltarea unui sistem de clasificare çi codificare 
orientât cátre descrierea fabricatiei car.e înlesneçte aplicarea 
extinsà a prelucràrii grupate.

9. Definirea çi introducerea conceptului de "proiectare in- 
tegratá” a obiectivului industrial, plecîndu-se de la conceptul de 
sistem çi definirea noilor relatü calitative dintre proiectant çi 
beneficiar.

10. O noua definire a celulelor de fabricatie çi determinarea 
metodei de dimensionare a acestora plecîndu-se de la considérente 
tehnologice çi de organizare functionalá.

11. Elaborarea unei noi metode pentru optimizarea proiectarii 
liniilor de prelucrare în grup multiobiect, bazatá pe conceptul 
"valoarea operatici".

12. O noua abordare a subactivitàtilor de conducere opera- 
tivà în conditiile fabricatiei de serie micá çi mijlocie plecîndu-se 
de la cerintele functionârii în timp real çi dezvoltîndu-se sisté­
mele interfatá proces-conducere operativa, care permit automatizarea 
partialà a acestei activitâti.

13. Elaborarea unui concept pentru sistemul flexibil de pre- 
lucrare care puno în evidenti subsistemul logistic çi rolul acestuia 
în structura sistemului flexibil.

14. Folosirea pentru studiul influente! subsistemelor asupra 
functionârii do ansamblu a sistemului, a diagramei pragului de ren- 
tabilitate, precum çi utilizarea acesteia pentru compararea flexi- 
^ilitâvii a douà sistemo diferite.

1j. Elaborarea unei metode pentru determinarea nivelului de 
organizare a întreprinderii industriale pe bazá de coeficienti 
sintetici, precum çi determinarea unei scári valorice pentru mà- 
surarea intensitAtü nivelului de organizare.
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Studiai aplicárii eficiente a tehnologiei de grup la pro- 
dúctil de elemente de macini de serie micá §i mijlocie se ínscrie 
£n efortul de a gási noi metode pentru abordarea problemclor pro- 
iectárii complexe a obiectivelor industriale ?i a rationalizárii 
functionárii celor existente, ín vederea cre$terii eficiente! eco­
nomice, atìt a investitülor, cìt ?i a realizárii productiei de 
serie mici §i mijlocie.

Datoritá multiplelor aspecte care au apárut studiind efec- 
tele ac-stei metode la nivelul ìntreprinderii industriale de pe 
pozitia unei abordári sistemice, cercetarea a trebuit limitata la 
dezvoltarea aspectelor care au rezultat ca fiind determinante pentru 
aplicarea eficientá a metodei. In acela§i timp, rámín deschise 
pentru studiul ín continuare o serie de aspecte teoretice $i prac­
tico, cum ar fi cele legate de flexibilizarea ?i automatizarea 
subsistemelor logistico, a metodelor de programare $i ordonantare 
optimizatá multicriteriálá pentru spectrele largì de piese ?i ín 
conditüle existente! unor noi generati! de instalatii pentru auto­
matizarea conducerii operative, a realizárii unor modele care sà 
permitá o mai buná exprimare cuantificatá a relatiilor dintre sub- 
sistemele operationale §i cele functionale, 5.a.

In acela?i timp, abordárile prezentate, metodele, cazurile, 
determinárile experiméntale cít §i directiile de dezvoltare con- 
cluzionate, consider cá oferá noi instrumente speciali?tilor din in­
dustrie §i proiectare pentrua ameliorarea performantelor economice 
ín cazurile de fabricatie avínd caracterul de serie micá §i mijlocie.
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AN EXA I

DETERMINAREA COMPLE XITAT1I SARC1N11 DE PRODUCTIF

1. Param ctrul - tona compìexitate

1.1. Sarcina de producale va fi prezentata in tone $i in grad de complexitate 
a tonei medii anuale (T, M. A. ì care va reprezenta efortul nccesar peairu 
preluerarea §i montarea respective! tone.

1.2. Parametrii avuji in vedere pentru defiairea efortului necesar obpaerii 
unei tone medii anuale 'T.M. A.'! sint:

P| - numar piese Nr?
P2 - greut atea medie a piesei* kg'

- total timp pregati re-ine bei ere h'
- total timp proces fabricare >0
- total timp montaj NO

Fiecare parametru se imparte in 10 grupe, dupa o scara de valori . 
Fi ecare grupa are un pune taj di stinct de valoare

p3 
p4 
p5

2. C ompl exit at e a

2.1. Com plexit atea seìmparteìn 5 clase, fiecarei clase distribuinlu-i-se 
un punctaj corespunzàtor ìncadrarii parametrilor in scara de valori.

2.2. Parametrii, pentru aceea^i clasa de valori, au pune taje cgale. co ;si 
derìndu-se cá. sint de aceea§i pondere in exprimarea complexitapi.

2.3. Gruparea claselor de compì exit ate:
Clasa Volumul punctajului parametrilor

I .............. 5 - 13
li............. 14-22
III............. 23 - 31
IV............. 32 - 40
V ...........  41 - 50

2.4. Determi narea claselor de complexitate s-a fàcut avmdu-se 1 « ved 
- com pi exitatea minima posibila P*m “ 5 
- complexit atea maxima posibila P^W 
- volumul ecarturi lor 9; 9; 9; 9; 10.

x) Media ponderata pentru repere uzinatc
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3. Determinarea punctajului pa rain et ri lor

Tabei ul de incadrare a valorilor parametrilor:

’unc- 
taj

P1 P2 P3 -4 P5

1. 100- 290 0,5- 1,5 1Ö0- 200 100- 390 50-100

2. 291- 470 1,5- 5 201- 320 391- 680 111-170

3. 471- 660 6-10 321- 450 681- 970 171-230

4. 661- 850 11 - 20 451- 550 971-1.026 231-290

5. 851-1.040 21 - 35 551- 650 1.027-1.550 291-350

6. I.O4I-I.23O 36- 50 651- 790 1.551-1.840 351-410

7. 1.231-1.420 51 - 65 791- 900 1.481-2.130 411-470
8. 1.421-1.610 66-80 901-1.070 2.131-2.420 471-530

9. 1.611-1.800 81 -100 1.071-1.200 2.421-2.710 531-590
10. 1.801-2.000 101 -150 1.201-1.500 2.711-3.000 591-650
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ANEXA V

GRUPAREA PIESELOR DUPACICLUL DE PRELUCRARE SI 
FORMELE DE ORGANIZZARE S TR UC TUR AL A C OR ES PU N ZATO AR F 

A PRODUCTIF!

Modul de realizare a ciclului de prclucrare Forma de organizare

A. Píese cu cilul íncheiat pe aceeaçi malina

- Atelier cu gru parca ma.?i- 
nilor dupa proccdeu

- Macini agrégat peut ru pro- 
duefia de grup

- Linii transfer scuri e
- Centre de prelucrarc

B . Pie se cu ope rafie comuna

£G

C. Piese cu carador multiopcraji onal común

- zXtelicr cu grupa rea ma$i- 
ni lor dupa proccdeu

- Unitap fune lloríale de pro- 
duc{ie grupa tú

- Sisteme de maja’1* spcciali- 
zate ?i robop progra a .lUii 
pentru manipulare

- Linii in flux polivalente

- Sisteme flcxil'ile de 
fabrical 10
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LISTA TRASEELOR LE11NOLOGICE IN COND1T1ILE ORGANIZAR!! pv 
SECTII SI ATELIERE CU MASINI-UNELTE GR UPATE DUPA PROCEDEI]

Hodul traseului 
tehnologic

1

A2DX

Nr. repere n Codul traseului 
distincte n tchnologi c

TT - _ = --
2 2 i

30 J! A2DG8m6.1H6.446.4I9LÎL _

Nr. repère 
distincte
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A2D4K 45 J A2DG8h6.1M6.446.4Nn 15
A2D45K 27 S A2DG8M6.1H6.446.45J9L___________ û_______________________ .
A2D4J9L 10 « A2DG8H6.1H 6.446.45' 1
A2D45J9L 5 2 A2DG8M6.4H6.2H 6.34I9L
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A3F4K 60 ñ A2DG8H6.4H6.2H 6.344 12
A3F4J9L 115 g A2DG8?:6.44ô.2H6.35 '___ n_ 20
A3F45K 214 ■ A2DG8H6.446.2M6.35J9L 22
A3F45J9L 36 2 A2DG8m6.2H6.346.24Nn . _ 25
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A2DG7.14K 620 | A2DG845N 86
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__________________  B_________________ _____________________ ___ ______
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_AJEXA IX. D___
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ANEXA XII

SISTEMUL DE CODIFICARE A LOCURILOR DE MUECA PL 
INTREPRINDE RE A IMATEK-TG.MURES

Nr. 
crt,

Denumirea locului 
de muñe a

=-- =r_ = = = ==== = = — = = =? = — = = =
__ Codul locu lui de mu; ---------U 3= « s x v i*, i

Coe principal 
(indi cá grupa de Cod secundar 

indica locul de mu ¡cá

Il 
II

II O 
li

ii 
ii ,2

ii 
ii

1

LO CU RI DE- MUNCA
Confecjionat miezuri

locuri de muncá)
2

PENTRU TUR JARE
02

i i cadrul gru peí 
- x x_: v t. v

3 = x = ? = - X = c -x c

00-19
2. Turnare fonta 03 00-30
3. Cuptoare rotative 04 10-18
4. Turnare ín coji 05 02-10
5. Turnaré neferoase 06 00-10
6. Turnare sub presi une 07 02-10

7. Turnare o^el 08 00-05
8. Curá^at, tobat, sablat 09 00-50

LO CU RI DE MUNCA PRELUCRAR I PR1M/XRE

9.

(debitare, forja, sudurá) 
Debitare 11 10-60

10. Forjare manualá 14 01 -1 ó

11. Forjare mecánica 15 10-28

12. Prese cu excent rie 16 10-20

13. Sudurá autogena 17 10-13

14. Sudur á eléctrica transformator 18 20-25

15. Sudurá prin pune té 19 30-32

LOCURI DE MUNCA STRUNGAR1E

16. Strunguri de bañe 20 20-30

17. Strunguri paralele 21 10-32

BUPT



o - 2 -

0
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1
1=====================

2 3
S= = = = = = = = = === = = ==3=3=3 = = =3=3 = = = = = = = = = == = a = = = = = = = == = ==== = = = == ================
18. Strunguri universale 22 01-10

19. Strunguri carubel 23 29-30

20. Strunguri revolver 24 10- 15

21. Strunguri autom ate 25 20-25

22. Strunguri detalonat 28 10-12

LOCURI DE MUECA FREZARE:_ (rabot are, mortezare)

23. Freze universale 30 10-22

24. Freze verticale 31 20-26

25. Freze portal 32 27-30

26. Frezat, alezat,bohrwerk 33 40-45

27. Mort ezat ro^i din^ate cilindri ce 34 10-12
28. Mort ezat rop. dinjate conice 35 24-25

29. Mort eze universale 36 10-12
30. Raboteze CM §i MM 37 21-31
31. Freze copiat §i carne 38 10-15
32. Freze canale 39 20-25

LOCUR1 DE MU TA RE C TIFIC ARI, LAC ATUSE RIE
33. Macini rectificat plan §i cu

ax vertical 40 12-21
34. Macini rectificat universale 41 30-36
35. Macini rectificat interior 42 10-11
36. Macini rectificat profilate / 20-25
37. Lácatu§erie manuala 45 00-05
38. Polizoare electrice 46 10-30
39. Macini ascu^it scule 47 10-11

Elect roeroziune 48 20-21
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3

LOCURI DE MUìlCA GAURIRE ,FILETARE
41. Macini gàurit de banc,cu 

coloanà, multiax 50 10-26
42. Macini gàurit radiai 51 10-13
43 • Macini gàurit pria coordonate 52 20-21
Z|/| , Macini gàurit portabile 53 30-32
45. Macini filetat §i rulat filet 55 10-15
46. Macini filetat portabile 56 20-22

LOCURI DE MUECATTRIC ’. 1IGE ^IE,PR E S A R E C E
47. Macini ìndoit table, pro filuri 57 10-26
48. Prese manuale 58 10-27
49. Dispozitive indreptat sirma, 

t»enzi §i prese hidraulice 59 15-26

LOCURI DE MUECA TRATAMERT TER MIC, AC OP E RlRl
GALVANICE, VOP SIRE______ ________

50. Tratam ente termice 60 00-44

51. Acoperiri galvanice 61 10-28

52. Vopsire 62 01-20

LOCURI DE MUECA MONT^

53. Montaj general 70 01-10

54. Ma§ini de incercat ansamble, 
subansamble 71 20-25

55. Lucrari electricitate 72 _____ 00-05

LOCURI DE MUECA CONTROL TER ETC C AL! ¡ A i E

56. Control final 80 00-10

57. Control interfazic 81 00- 10

sean
na===aa= = = = = = :a=a = :3=aaa:3“3= M 3 •=3t3=JC,®c = — — — *5a*3’?ar** *
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ANEXM XIV. A çi B

SEMNIFICATIA SIMBOLURILOR

B1,B2,B3 - beneficiari; Cj,C2,C3 - comenzi;,CD - compartiment 
desfaceri; CPL — Compartiment plan; CdG — Conducete generali; 

C.Dvt - cercetare dezvoltare; PT - proiectarc tehnologici;
C.O. - conducere operativa; PFL - pregátirea fabricadle! - lansare
CAp - compartiment aprovizionare; CMK - compartiment marketing;
PF - produse finite; Mtj montaj; M ,M. - magazie montaj;
MPS Col, - magazie piese de schimb colaborári; T - turnAtoarie;
F-P - forjare presare; D - debitare; TT - tratament termic;
U - uzinare; MT,MF,MD, MU, MTT, - magazii intermediare; MPF - ma- 
gazie piese finite; MASU - magazie aprovizionare secóle uzinare;
RI - reactie informationalá; Cr1-Cr3 - cerere piese din nomenclátor 
pentru completare stoc siguran£á; LC^-LC^ - lansare olese din 
nomenclátor pentru completare stoc; LC2" I*C3 - lansare piese pentru 
produse cu specificati^ diferità de nomenclátor; ^-2'^3 ” corar.IA 
pentru aprovizionare componente çi colaborAri pentru produse î 
afara nomenclatorului; PSC^ t piese de schimb (comandi de tip 3);

PC1 r r " c9 ,c3,c2,c2 - livràri piese uzinate càtre magazia piese finite.
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ANEXA XV. B

COMPARATIA EFECTELOR METODELOR DE OPTIMIZARE A CONDUCERII 
OPERATIVE IN CAZUL ACELEIASI SARCINI DE PRODUCTIE

Nr 
cr • Parametri analiza^!

*

U/M Metoda de optimizare
Cu functn 
obiectiv 
minimizare 

T

cu funcfcii 
obiectiv 
multiplex

Variable 
%

1. Timp mediu de trecere U.T 524 508 96,9

2. Timp de a§teptare total U.T 2.575 2.415 93,8

3. Timp de ìntìrziere total U.T 360 220 61,1

4. Grad de utilizare a 
capacitátilor % 85,6 87,8 102,5

x) functiile-obiectiv sínt: Incárcarea maxini a fondului 
disponibil de timo; minimizarea tinpului de treccre 
(minimizarea imobilizárilor de mijloace circulante), 
respectarea termenelor de livrare.
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