ReaderTT.config = {"pagecount":200,"title":"Pregatirea proceselor de fabricatie","author":"RCD","subject":"","keywords":"","creator":"Impress","producer":"LibreOffice 7.2","creationdate":"D:20220822015225Z'","moddate":"","trapped":"","fileName":"document.pdf","bounds":[[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825],[1100,825]],"bookmarks":[{"title":"Pregatirea Proceselor de Fabricatie (PPF)","page":1,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Incheierea situatiei 40% examen final 40% nota la proiect 20% prezenta la curs","page":2,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Bibliografie - Procese de operare, Amza Gh; - Tratat de tehnologia materialelor, Amza Gh; - Tehnologii de prelucrare pe strunguri, masini de frezat, de gaurit, Vlase A; - Managementul proiectelor, Neagu C; - Pregatirea fabricatie","page":3,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"1. Activităţile desfăşurate pentru pregătirea fabricaţiei Activităţile desfăşurate pentru pregătirea fabricaţiei sub aspect organizatoric şi tehnic sunt: a     cerere de ofertă; a     documentare în vederea preofertării; a     preofertă; a     elaborare studiu tehnic; a     ofertă finală; a     încheiere contract; a     realizare produs; a     planificare: Ü     pentru proiectare; Ü     pentru fabricare. a     proiectare efectivă: è    elaborarea documentaţiei de studiu; è    elaborarea documentaţiei tehnice de bază; è    elaborarea documentaţiei pregătirii sumare de fabricaţie pentru prototip; è    fabricare prototip; è    executarea probelor.","page":4,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"a     pregătirea fabricaţiei de serie zero: è    elaborarea tehnologiilor pieselor primare; è    elaborarea tehnologiilor de asamblare; è    elaborare deviz de materiale; è    elaborare deviz de manoperă pe tipuri de operaţii; è    analiza necesităţii colaborării l fabricarea produsului; è    lansarea seriei zero în vederea omologării pregătirii de fabricaţie: è    fabricare serie zero; è    omologare serie zero în vederea validării pregătirii de fabricaţie care validează proiectul final. a     aprovizionare: Ü     cu materii prime; Ü     cu servicii (colaborări la realizarea produsului pe diverse tipuri de fabricaţie, procedee). ²     contractare furnizori; ²     selectare furnizori; ²     contractare servicii cu furnizorii; ²     recepţia calitativă/cantitativă a serviciilor furnizorilor.","page":5,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"a     lansare în fabricaţie a produsului; a     fabricarea produsului. è    planificarea producţiei în baza comenzii primite; è    controlul echipamentelor, dotărilor, utilajelor folosite în fabricarea produselor; è    controlul aparatelor de măsură şi control; è    identificare şi trasabilitate conform Planului Calităţii, cod PC-001. a     livrare produs. a     service. a    control final, recepţie, instruire personal pentru exploatarea corectă a ansamblului.","page":6,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"2. Controlul aprovizionării \u2013 evaluarea furnizorilor În cele ce urmează am propus un chestionar cu referire la evaluarea furnizorilor.","page":7,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"PowerPoint Presentation","page":8,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 9","page":9,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 10","page":10,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 11","page":11,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"3. Pregătirea utilajelor, instalaţiilor, maşinilor şi suprafeţelor de producţie   Indiferent de mărimea sau sfera în care îşi desfăşoară activitatea o firmă, aceasta trebuie să se aprovizioneze cu o serie de materiale specifice proceselor ce trebuie efectuate. Aceste materiale pot fi: materii prime, piese semifabricat, componente, subansamble, dispozitive de verificare, scule. În acest context devine imperios necesar ca activitatea de aprovizionare să fie supusă unui riguros control. Asigurarea materială şi organizatorică a fabricaţiei urmează etapei de pregătire tehnologică şi cuprinde ansamblul maşinilor, utilajelor şi instalaţiilor de lucru, precum şi activităţile care au drept scop asigurarea tuturor condiţiilor tehnice, materiale şi de forţă de muncă cerute de realizarea eficientă a sarcinilor din programul de producţie pentru o anumită perioadă În cadrul acestei etape un rol important revine activităţilor de pregătire a factorilor activi de producţie cum sunt: ü      maşinile; ü      utilajele; ü      instalaţiile; ü      suprafeţele de producţie.","page":12,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Această activitate se realizează parcurgând secvenţial un proces care cuprinde: - analiza documentaţiei de pregătire tehnologică pentru produsele din programul de fabricaţie şi întocmirea situaţiei centralizatoare a tuturor utilajelor prevăzute în fişele tehnologice, concretizată în Lista utilajelor, inclusiv gruparea acestora pe verigi de producţie; - confruntarea tipului şi caracteristicilor utilajelor stabilite în secvenţa anterioară cu existentul de utilaje din cadrul verigilor de producţie şi întocmirea listei cu utilaje, maşinile şi instalaţiile de procurat prin investiţii care vor fi puse ulterior în funcţiune. În cadrul acestei secvenţe, se execută următoarele activităţi:","page":13,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"a) verificarea stării tehnice a fiecărui utilaj existent; b) analiza planului de reparaţii pentru fiecare utilaj, stabilindu-se măsurile care se impun; c) verificarea formelor de contractare cu furnizorii pentru maşinile, utilajele şi instalaţiile ce se procură prin investiţii, astfel ca acestea să intre în producţie la termen, cu precizarea totodată, a măsurilor interne pentru montarea şi efectuarea rodajelor şi probelor tehnologice aferente acestora. d) controlul activităţii de pregătire tehnică a execuţiei, când se compară sarcina de producţie ordonanţată pe termene de livrare a produselor, cu starea tehnică a utilajelor cuprinse în capacităţile de producţie cu care se execută acestea.","page":14,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"După ce se stabileşte numărul de maşini, utilaje sau instalaţii tehnologice, este necesară dotarea acestora şi a locurilor de muncă cu SDV - urile necesare. Această etapă se realizează în mai multe etape, şi anume: - analiza documentaţiei tehnologice, urmărind elaborarea unei situaţii centralizatoare pe tipuri de SDV - uri codificate, corespunzătoare echipării utilajelor şi dotării locurilor de muncă; - analiza comparativă a necesarului de SDV - uri cu SDV - urile existente atât în depozit cât şi în secţiile de producţie, inclusiv comenzile lansate pentru conceperea şi execuţia SDV - urilor speciale; - stabilirea sistemului de aprovizionare a locurilor de muncă cu SDV - uri; - stabilirea măsurilor tehnico-administrative pentru întreţinerea, repararea şi recondiţionarea SDV - urilor.","page":15,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Calitatea lucrărilor şi a măsurilor stabilite în etapa de pregătire materială şi organizatorică a fabricaţiei influenţează în mod hotărâtor rezultatele activităţii de producţie, atât pe linia costurilor de producţie, pe linia productivităţii muncii cât şi pe linia realizării sarcinii de producţie.   În acest procesul complex de control al aprovizionării trebuie avute în vedere câteva etape cheie foarte importante în buna desfăşurare a acestuia:","page":16,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Ø      Evaluarea furnizorilor Este esenţial în controlul aprovizionării pentru ca calitatea produselor achiziţionate depinde de furnizor. De aceea se va acţiona cu o prudenţă deosebită în alegerea acestora, stabilindu-se o procedură specifică de evaluare bazata pe criterii stricte.   Ø      Metodologia de evaluare a furnizorilor Aceasta implică o mulţime de acţiuni prin care în principal i se solicită furnizorului date referitoare la facilităţile sale de producţie, organizare, resurse umane şi financiare, toate aceste informaţii fiind clasificate într-un formular tipizat.   Ø      Date despre aprovizionare La orice activitate de aprovizionare trebuie avute în vedere exigenţele de calitate pe care să le satisfacă furnizorul. Acestea vor fi incluse în specificaţiile contractuale.","page":17,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Ø      Controlul oportunităţii şi exactităţii datelor de aprovizionare În această etapă se vor elabora proceduri de verificare a calităţii produselor stipulate în specificaţiile contractuale.   Ø      Verificarea produsului aprovizionat Sistemul de verificare se va stabili de comun acord cu furnizorul înainte de finalizarea comenzii de aprovizionare pentru evitarea oricărei probleme ulterioare. Se va face verificarea produsului numai conform acestei proceduri stabilite de comun acord.   Ø      Înregistrarea calităţii materialelor aprovizionate Trebuie să se realizeze o înregistrare adecvată şi continuă a calităţii produselor achiziţionate. Acest lucru trebuie avut în vedere pentru a avea o dovadă a controlului aprovizionării dar şi ca mijloc de urmărire a performanţelor furnizorului.","page":18,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Ø      Relaţiile cu furnizorii Pe termen lung şi pentru un nivel de performanţă în domeniul calităţii cât mai ridicat este necesară o interacţiune activă între furnizor \u2013 achizitor inclusiv prin consilierea primului cu soluţii tehnice noi care ar putea ca în final să conducă la creşterea calităţii produsului ce urmează a fi achiziţionat.","page":19,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Pentru fiecare produs care urmează să fie analizat din punct de vedere al necesităţii şi oportunitătii, precum şi a posibilităţii de realizare se pune problema elaborării unui \u201estudiu de piaţă\u201d în vederea stabilirii pe de o parte a modului şi ritmului în care un produs poate fi cerut respectiv absorbit de către piaţă, iar pe de altă parte a posibilităţii de fabricare în condiţii economice a produsului respectiv ţinând cont şi de condiţiile concurenţei. Studiile de piaţă se efectuează cu ajutorul metodelor specifice prognozei în care sunt luate în considerare activităţi care s-au desfăşurat cu mulţi ani în urmă într-un domeniu oarecare, studii care trebuie să conţină referiri pertinente şi exacte asupra condiţiilor în care s-a desfăşurat procesul de producţie, precum şi a modului în care s-a realizat absorţia de către piaţă a produselor respectiv utilizarea acestora în condiţii satisfăcătoare de fiabilitate şi calitate. Numai pe baza unor asemenea date şi studii este posibilă crearea unei baze de date autentice care să servească la fundamentarea unor proiecte corecte pe baza cărora să se iniţieze sau să se continue un proces de producţie oarecare.","page":20,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Prima fază este constituită de stabilirea necesitătii oportunitătii şi posibilităţii realizării unor produse cu desfacere într-o zonă previzibilă în condiţii de profit pentru un interval detimp stabilit, interval în care să se încheie şi amortizarea investiţiei şi realizarea unui profit scontat. Pentru a se lua hotărârea fabricării unui produs deci implicit a pregătirii unui proces de fabricaţie trebuie cunoscute unele date cum ar fi: - dacă produsul este nou pentru zona în care se prevede desfacerea lui; - cum s-au comportat consumatorii sau utilizatorii unor produse similare sau identice faţă de subiectul respectiv.","page":21,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Datele de prognoză care se referă la un produs sau un proces de fabricaţie pot fi primite contra cost de la institute specializate în activităţi de prognoză. Asemenea date pot să se refere la previziuni pe diferite termene care pot atinge sau chiar depăşii 50 de ani. Datele de prognoză sunt foarte costisitoare întrucât studiile de prognoză implică o activitate de o foarte înaltă calificare şi in acelaşi timp foarte înaltă răspundere. Furnizorii de date de prognoză pot ajunge în situaţia de a răspune material şi în unele cazuri chiar penal pentru date care nu corespund realităţii şi pe baza cărora solicitanţii au suferit daune materiale. Stabilirea lotului de fabricaţie (volumul producţiei) şi a sistemului de fabricaţie (productivitatea), deci producţia ca noţiune cantitativă este o valoare absolută care exprimă cantitatea totală de produse care se aproximează că vor fi fabricate. Productivitatea este o valoare specifică relativă, ca reprezentând raportul numărului de produ-se fabricate în unitatea de timp, care pentru piese mici poate să fie ore, minute, zile decade sau luni, iar pentru piese mari ani. La o producţie de repere cum ar fi automobilele, tractoare, camioane, televizoare etc., trebuie corelate productivităţile liniilor care asigurădiferite repere care fabrică subansamble şi apoi trebuie realizată convergenţa subansamblelor către punctul de realizare a produsului finit incluzând controlul de calitate interfazic şi final.","page":22,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Pretenţiile pentru calitatea parţială sau finală referitoare la un produs oarecare sunt acelea care determină gradul de precizie, complexitatea şi tehnicitatea instalaţiilor specifice de control. Pe măsura progreselor realizate în ştiinţă şi tehnologie sau aplicat, respectiv sau generalizat aplicarea unor sisteme informaţionale de înaltă tehnicitate precum şi unele tehnologii neconvenţinale cum ar fi laserul sau ultrasunetele care să concure la progresul calităţii actului de verificare-încercare a exactităţii cu care se realizează un produs cu controlul inclusiv al calităţii şi performanţelor materialelor utilizate. Pregătirea de fabricaţie din punct de vedere al costurilor depinde foarte mult de volumul producţiei care cu cât este mai mare cu atât automatizarea proceselor care pregătesc fabricaţia devin mai intense şi pe această bază produsele tind să se ieftinescă din punc de vedere al costurilor de producţie. Ex: scaderea costurilor de fabricaţie (continuă) a unor bunuri de larg consum cum ar fi: automobilele, maşinile agricole, electrocasnicele etc. Problema manoperei care reprezintă contravaloarea activitătilor calificate depuse pentru realizarea unui produs este determinată pentru decizia care se ia în procesul de fabricare a unui produs. Procesul de fabricaţie necesită operatii şi mijloace de pregătire care sunt în funcţie de numărul de repere prevăzut a se realiza.","page":23,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Spre exemplu dacă numărul de repere este foarte mic ordinul unitătilor sau zecilor de bucăţi produsele vor rezulta implicit mai scumpe datorită faptului că fiecare produs comportă costuri reprezentând manoperă şi materiale care sunt mult mai mari decât în cadrul unei producţii specializate de serie foarte mare la care pregătirea iniţială este mult mai laborioasă în schimb costurile totale se împart, se repartizează la un număr mai mare de produse pe care bază produsul poate să fie realizat laa un preţ de cost sensibil mai redus. S.D.V. S.D.V.-istica ocupă un loc important în procesul de fabricaţie şi este cu atât mai extinsă cu cât numărul absolut de produse care se realizează este mai mare. Costurile referitoare la S.D.V.-uri trebuie apreciate în funcţie de tehnicitatea şi calitatea acestora elemente care la rândul lor sunt în funcţie de natura reperului care se va realiza cu concursul lor şi de natura tehnicitătii proceselor care vor fi aplicate pentru realizarea reperului.","page":24,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"În orice firmă industrială se disting următoarele tipuri de stocuri: - stocuri necesare fabricaţiei compuse din materii prime, repere special tratate, repere normale, repere intermediare fabricate de firmă; - stocuri de piese de schimb necesare maşinilor, utilajelor şi instalaţiilor tehnologice, inclusiv materiale consumabile, piese, materiale şi produse pentru întreţinerea acestora; - stocuri de semifabricate, care apar între diferitele faze tehnologice ale procesului de fabricare a produsului finit; - stocurile de produse finite.","page":25,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 26","page":26,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 27","page":27,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Lista materiilor prime","page":28,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Lista reperelor furnizate","page":29,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Lista de consumabile","page":30,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 31","page":31,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Determinarea sistemului de productie Determinarea numarului de masini-unelte Determinarea coeficientului de incarcare al MU Calculul lotului optim de productie Calculul duratei ciclului de productie Perioada de repetare a loturilor","page":32,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 33","page":33,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 34","page":34,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 35","page":35,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Determinarea sistemului de productie","page":36,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Date necesare. Prin managementul producţiei se înţelege totalitatea activităţilor legate de planificare, coordonare, comanda şi controlul producţiei. Ĩn definiţia de mai sus se găsesc principalele funcţii ale managementului. In cadrul funcţiei de planificare managerii trebuie să facă planificarea resurselor tehnice, de timp şi umane pentru fiecare loc de muncă. Ĩn procesul de planificare a producţiei reperului care face obiectul prezentului proiect se pleacă de la datele rezultate din proiectul tehnologic sintetizate în tabelul 1.","page":37,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Tabelul 1. Datele necesare analizei tehnico-economice","page":38,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Determinarea sistemului de producţie Sistemul de producţie este un ansamblu de factori productivi interdependenţi, determinând principalele proporţii de desfăşurare ale procesului de producţie în spaţiu şi în timp, permite crearea condiţiilor materiale şi tehnico-organizatorice necesare realizării fabricaţiei la parametrii optimi de eficienţă economică. Una dintre metodele de fundamentare ştiinţifică, de estimare a sistemului de producţie este metoda coeficientului sistemului de producţie. Coeficientul sistemului de producţie ksp se calculează cu relaţia: (1) unde: rg este ritmul mediu de fabricaţie al produsului[min/buc]; tig \u2013 norma de timp la operaţia i.","page":39,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Dacă din calcule rezultă: - ksp  1- producţia este considerată de masă (M); - 1< ksp  10 - producţia este considerată de serie mare (SM); - 10 < ksp  20 - producţia este considerată de serie mijlocie (Sm); - ksp >20 - producţia este considerată de serie mică (sm). Ritmul mediu de fabricaţie rmed se calculează cu relaţia:","page":40,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 41","page":41,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 42","page":42,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 43","page":43,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Reprezentarea grafică a organizării producţiei","page":44,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Determinarea numărului de maşini-unelte ma,i necesare executării operaţiei i, în cadrul procesului tehnologic de fabricaţie a reperului j, se calculează cu relaţiile din lucrarea [1], [8], [15] şi rezultă:","page":45,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 46","page":46,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 47","page":47,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 48","page":48,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 49","page":49,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 50","page":50,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 51","page":51,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 52","page":52,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 53","page":53,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 54","page":54,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 55","page":55,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 56","page":56,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 57","page":57,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 58","page":58,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 59","page":59,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 60","page":60,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 61","page":61,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 62","page":62,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 63","page":63,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 64","page":64,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 65","page":65,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 66","page":66,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 67","page":67,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 68","page":68,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 69","page":69,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 70","page":70,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 71","page":71,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 72","page":72,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 73","page":73,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 74","page":74,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 75","page":75,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 76","page":76,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 77","page":77,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 78","page":78,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 79","page":79,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 80","page":80,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 81","page":81,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 82","page":82,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 83","page":83,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 84","page":84,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 85","page":85,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 86","page":86,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 87","page":87,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 88","page":88,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 89","page":89,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 90","page":90,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 91","page":91,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 92","page":92,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 93","page":93,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 94","page":94,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 95","page":95,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 96","page":96,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 97","page":97,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 98","page":98,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 99","page":99,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 100","page":100,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 101","page":101,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 102","page":102,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 103","page":103,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 104","page":104,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 105","page":105,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 106","page":106,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 107","page":107,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 108","page":108,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 109","page":109,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 110","page":110,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 111","page":111,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 112","page":112,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 113","page":113,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 114","page":114,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 115","page":115,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 116","page":116,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 117","page":117,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 118","page":118,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 119","page":119,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 120","page":120,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 121","page":121,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 122","page":122,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 123","page":123,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 124","page":124,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 125","page":125,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 126","page":126,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 127","page":127,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 128","page":128,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 129","page":129,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 130","page":130,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 131","page":131,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 132","page":132,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 133","page":133,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 134","page":134,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 135","page":135,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 136","page":136,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 137","page":137,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 138","page":138,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 139","page":139,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 140","page":140,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 141","page":141,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 142","page":142,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 143","page":143,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 144","page":144,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 145","page":145,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 146","page":146,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 147","page":147,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 148","page":148,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 149","page":149,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 150","page":150,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 151","page":151,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 152","page":152,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 153","page":153,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 154","page":154,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 155","page":155,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 156","page":156,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 157","page":157,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 158","page":158,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 159","page":159,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 160","page":160,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Tipul de producţie; noţiune, tipologie, importanţă   Organizarea producţiei în secţiile de bază este influenţată într-o măsură foarte mare de tipul de producţe existent la un moment dat în cadrul întreprinderii. Tipul de producţie este o stare organizaţională determinată de nomenclatorul de produse ce urmează a fi prelucrat, volumul producţiei fabricate,gradul de specializare al întreprinderii şi modul de deplasare a produselor de la un loc de muncă la altul. În întreprinderile de producţie în funcţie de ansamblul acestor factori există trei tipuri de producţie şi anume: - tipul de producţie în masă; - tipul de producţie în serie; - tipul de producţie individual. Tipul de producţie în serie este şi el de mai multe feluri, în funcţie de mărimea lotului de fabricaţie, şi anume: - tipul de producţie de serie mare; - tipul de producţie de serie mijlocie; - tipul de producţie de serie mică.","page":161,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Tipul de producţie de masă   În cadrul întreprinderilor de producţie tipul de producţie de masă ocupă încă o pondere însemnată. Acest tip de producţie se caracterizează prin următoarele: - fabricarea unei nomenclaturi reduse de produse, în mod neîntrerupt şi în cantităţi mari sau foarte mari; - specializare înaltă atât la nivelul locurilor de muncă, cât şi la nivelul întreprinderii; - deplasarea produselor de la un loc de muncă la altul se face bucată cu bucată, în mod continuu cu ajutorul unor mijloace de transport specifice, cu deplasare continuă de felul benzilor rulante, conveiere sau planuri înclinate; - din punct de vedere organizatoric, locurile de muncă şi forţa de muncă care le utilizează au un grad înalt de specializare fiind amplasate în succesiunea operaţiilor tehnologice sub forma liniilor de producţie în flux; Tipul de producţie de masă creează condiţii foarte bune pentru folosirea pe scară largă a proceselor de producţie automatizate, cu efecte deosebite în creşterea eficienţei economice a întreprinderii.","page":162,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Tipul de producţie în serie   Caracteristici: - acest tip de producţie este specific întreprinderilor care fabrică o nomenclatură relativ largă de produse, în mod periodic şi în loturi de fabricaţie de mărime mare, mica sau mijlocie; - gradul de specializare al întreprinderii sau locurilor de muncă este mai redus decât la tipul de serie mare, fiind mai ridicat sau mai scăzut în funcţie de mărimea seriilor de fabricaţie; - deplasarea produselor de la un loc de muncă la altul se face cu mijloace de transport cu deplasare discontinuă (pentru seriile mici de fabricaţie) - cărucioare, electrocare, etc. sau cu mijloace cu deplasare continuă, pentru seriile mari de fabricaţie; - locurile de munca sunt amplasate după diferite criterii în funcţie de mărimea seriilor de fabricaţie. Astfel, pentru serii mari de fabricate locurile de muncă sunt amplasate după criteriul liniilor tehnologice, iar pentru seriile mici de fabricaţie după criteriul grupelor omogene de maşini. În cazul tipului de producţie de serie, de fapt, se întâlnesc caracteristici comune atât tipului de producţie de masă, cât şi tipului de producţie individual (unicate).","page":163,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Tipul de producţie individuală (unicate)   Acest tip de producţie capătă în prezent o amploare din ce în ce mai mare, datorită diversificării într-o măsură foarte ridicată a cererii consumatorilor. Caracteristici: - fabricarea unei nomenclaturi foarte largi de produse, în cantităţi reduse, uneori chiar unicate; - repetarea fabricării unor produse are loc la intervale de timp nedeterminate, uneori fabricare acestora putând să nu se mai repete niciodată; - utilajele din dotare au un caracter universal, iar personalul care le utilizează o calificare înaltă; - deplasarea produselor între locurile de muncă se face bucată cu bucată sau în loturi mici de fabricaţie, cu ajutorul unor mijloace de transport cu deplasare discontinuă; - amplasarea locurilor de muncă în secţiile de producţie se face conform principiului grupelor omogene de maşini.","page":164,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Metode de organizare a producţiei de bază   Funcţiunea de organizare a managementului oricărei întreprinderi de producţie industrială, ocupă un loc central în atenţia organismelor de conducere ale acesteia, datorită faptului că există o mare diversitate de condiţii specifice în care acestea îşi desfăşoară activitatea. Din acest motiv, în rezolvarea concretă a organizării procesului de producţie, va trebui să se ţină seama de influenţa acestor particularităţi asupra metodelor şi tehnicilor de organizare a activităţii întreprinderii. O influentă puternică asupra metodelor de organizare a activităţii de producţie o are tipul de producţie existent în cadrul întreprinderii. Din acest punct de vedere, metodele de organizare a procesului de producţie pot fi: - metode de organizare a producţiei în flux, pentru tipul de producţie de masă; - metode de organizare a producţiei pe comenzi, pentru tipul de producţie de serie; - metode de organizare a producţie pe unicate, pentru tipul de producţie individuală. Între aceste metode, în practică, nu există o delimitare strictă; astfel, o întreprindere în care predomină tipul de serie mare, poate folosi cu succes metoda de organizare a producţiei în flux cu rezultatele ei cele mai eficiente. Există tendinţa ca de avantajele deosebite ale organizării producţiei în flux să beneficieze şi întreprinderi care fabrică un sortiment larg de produse, în serii mici sau chiar unicate.","page":165,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Metoda de organizare a producţiei în flux se caracterizează prin următoarele trăsături de bază: a) Divizarea procesului tehnologic în operaţii egale sau multiple din punct de vedere al timpului necesar pentru prelucrarea unui produs şi stabilirea unei succesiuni raţionale a acestora; acest lucru poate fi obţinut prin descompunerea procesului tehnologic în operaţii simple, şi apoi prin agregarea acestora pentru obţinerea de operaţii cu durate multiple faţă de operaţiile simple; b) Repartizarea acestor operaţii pe anumite locuri de muncă specializate în realizarea lor; c) Amplasarea locurilor de muncă în ordinea impusă de succesiunea tehnologică a operaţiilor, sub forma unor linii tehnologice în flux; d) Trecerea produselor de la un loc de muncă la altul în cadrul liniei se face după cum urmează: - pentru liniile în flux caracterizate prin sincronizarea executării operaţiilor, produsele trec de la un loc de muncă la altul în mod continuu, având la bază un ritm reglementat de lucru; - pentru liniile în flux nesincronizate, trecerea produselor se face în mod discontinuu, executarea produselor având la bază un ritm liber de lucru. e) Procesul de producţie se desfăşoară în mod concomitent pe toate locurile de muncă ale liniei în flux; pentru liniile în flux sincronizate lansarea produselor în fabricaţie, trecerea lor pe alte locuri de muncă, precum şi ieşirea produselor de pe linie are loc la intervale egale cu mărimea tactului de producţie (tactul de producţie fiind intervalul de timp la care ies de pe linia în flux două produse finite). Locurile de muncă de pe liniile în flux diferă ca număr în funcţie de durata operaţiilor pe care le execută.","page":166,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"f) Deplasarea produselor de la un loc de muncă la altul se face cu ajutorul unor mijloace de transport adecvate; pentru liniile în flux sincronizate mijloacele de transport au deplasare continuă şi funcţionează automat sau mecanizat; din această categorie fac parte benzi rulante sau conveiere, a căror viteza de deplasare este strict corelată cu tactul de funcţionare al liniei de producţie în flux. g) Executarea unui anumit produs sau a unei grupe de produse asemănătoare din punct de vedere constructiv, al gabaritelor sau al procesului tehnologic. Pentru realizarea acestei trasaturi, trebuie sa existe o omogenitate a calităţii şi dimensiunii materialelor şi a semifabricatelor folosite potrivit standardelor sau normelor interne.","page":167,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Tipologia liniilor de producţie în flux   Organizarea producţiei în flux se prezintă sub o mare varietate de forme concrete în cadrul întreprinderilor industriale, cunoscute în mod generic sub denumirea de linii de producţie în flux. Deşi se prezintă într-o mare varietate, aceste linii în flux pot fi grupate în mai multe clase, în funcţie de mai multe criterii: 1) După gradul de continuitate există: - linii de producţie în flux continuu; - linii de producţie în flux intermitent. Liniile de producţie în flux continuu reprezintă forma superioara de organizare a producţiei în flux. În cadrul lor, produsele trec de la un loc de muncă la altul în mod continuu pe baza unui tact de producţie bine determinat. Acest lucru este posibil datorită faptului că duratele operaţiilor sunt egale sau multiple cu mărimea tactului de producţie, fiind posibilă realizarea sincronizării executării operaţiilor.","page":168,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Linii în flux intermitent (sau cu funcţionare discontinua) se caracterizează prin lipsa sincronizării executării operaţiilor pe maşini, funcţionarea liniei neavând la bază un tact de producţie determinat. La această formă de organizare a liniilor de producţie în flux lipsa sincronizării executării operaţiilor se datoreşte faptului că duratele operaţiilor nu sunt egale sau multiple de mărimea tactului de producţie. Din acest motiv această formă de organizare are numeroase neajunsuri: - pentru locurile de muncă ale căror operaţii au durate mai mici decât restul locurilor de muncă, procesul tehnologic se întrerupe conducând la apariţia timpilor de nefuncţionare a maşinilor de pe linie; - pentru locurile de muncă ale căror operaţii au durate mai mari decât restul locurilor de muncă apar locuri înguste şi deci stocuri de producţie neterminate cu toate dezavantajele pe care le presupun acestea.","page":169,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"După nomenclatura producţiei fabricate liniile de producţie se clasifică în următoarele categorii: - linii de producţie în flux cu nomenclatura constantă; - linii de producţie în flux cu nomenclatura variabilă; - linii de producţie în flux cu nomenclatura de grup.","page":170,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Liniile de producţie în flux cu nomenclatura constantă sunt specifice tipului de producţie de masă, în cadrul lor prelucrându-se un singur fel de produs în cantităţi foarte mari la acelaşi proces tehnologic. Se mai numesc şi linii în flux monovalente. Locurile de muncă ale acestor linii de producţie în flux au o specializare ridicată executând un număr foarte mic de operaţii ale procesului tehnologic. Liniile de producţie în flux cu nomenclatura variabilă se caracterizează prin aceea că în cadrul lor se fabrică mai multe feluri de produse, dar care au un proces tehnologic asemănător. Se mai numesc şi linii în flux polivalente. Acest tip de linii de producţie în flux sunt astfel proiectate încât să se poată adapta cu uşurinţă la schimbarea nomenclatorului de produse. Liniile de producţie în flux cu nomenclatura variabilă sunt folosite în întreprinderile unde este predominant tipul de serie. Liniile de producţie în flux cu nomenclatura de grup sunt specifice acelor întreprinderi care fabrica o nomenclatura largă de produse asemănătoare din punctul de vedere al fluxului tehnologic sau al configuraţiei. Locurile de muncă sunt dotate cu maşini şi utilaje capabile să prelucreze diferitele grupe de produse cu reglări minime.","page":171,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"După felul ritmului de funcţionare liniile de producţie în flux sunt: - linii de producţie în flux cu ritm reglementat; - linii de producţie în flux cu ritm liber. Ritmul de lucru al liniei de producţie în flux reprezintă cantitatea de produse executata pe linie în unitatea de timp. Liniile de producţie cu ritm reglementat se caracterizează prin aceea că livrează pe unitatea de timp o cantitate de produse egală cu mărimea ritmului de lucru. La acest fel de linii sunt create condiţiile pentru executarea în mod sincronizat a procesului de producţie specific tipului de serie mare sau de masă. Liniile de producţie cu ritm liber presupun acel mod de lucru al liniei care livrează cantităţile de produse executate la intervale de timp neregulate; pentru asigurarea continuităţii procesului de producţie la anumite locuri de muncă se creează stocuri de producţie neterminată.","page":172,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Proiectarea liniilor de producţie în flux","page":173,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Parametrii de funcţionare ai liniilor de producţie în flux   Cei mai importanţi parametrii de funcţionare ai unei linii de producţie în flux determinaţi în momentul proiectării acesteia sunt: - tactul de producţie; - ritmul de lucru; - numărul de locuri de muncă din cadrul liniei; - numărul de muncitori care lucrează pe linie; - lungimea liniei; - viteza de deplasare a mijloacelor de transport care servesc linia.","page":174,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Variante de organizare a liniilor de producţie în flux în diferite ramuri de producţie   Organizarea producţiei în flux, prin trăsăturile sale caracteristice se prezintă sub diferite forme concrete specifice fiecărei ramuri industriale; aceasta deoarece liniile de producţie în flux sunt puternic influenţate de: - particularităţile procesului tehnologic; - felul şi cantitatea producţiei fabricate; - felul materialelor utilizate; - numărul şi caracteristicile utilajelor folosite. În industria construcţiilor de maşini, electrotehnica şi electronica organizarea producţiei în flux se prezintă sub forma liniilor tehnologice de prelucrare, a liniilor automate de producţie etc. Forma superioară de organizare a producţiei în flux o constituie liniile automate în flux caracterizate prin: - utilajul tehnologic, auxiliar şi instalaţiile de transport formează un complex unic; - prelucrarea şi deplasarea produselor se face în mod automatizat, pe bază de comandă centralizată; - funcţionarea liniilor în flux are loc sincronizat, pe baza unui tact de producţie unic.","page":175,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"În ramurile industriale cu procese de producţie continue (industria chimică, petrochimică, alimentară etc.) se constituie linii tehnologice automatizate conduse centralizat de la o cameră sau panou de comandă. În industria metalurgică condiţia de bază a asigurării unui flux continuu o constituie asigurarea unei proportionalităţi între capacitatea de producţie a diferitelor stadii de producţie. Astfel, funcţionarea continuă presupune ca pentru un agregat de mare capacitate dintr-un anumit stadiu, să existe mai multe agregate de capacitate mai mica în stadiul următor; se creează astfel posibilitatea existenţei unui raport cantitativ bine determinat între capacităţile de producţie în diferitele stadii de prelucrare a produselor. În industria textilă organizarea producţiei în flux are la bază crearea unui sistem de aparate. Sistemul de aparate este constituit din grupe de maşini şi utilaje capabile să execute un ansamblu de operaţii de bază şi conexe, într-un raport astfel determinat care să facă posibilă asigurarea unei continuităţi a procesului tehnologic. Capacitatea de producţie a unui sistem de aparate este dată de capacitatea de producţie a agregatului principal, iar aşezarea aparatelor pe suprafaţa de producţie se va face în ordinea impusă de succesiunea tehnologică a operaţiilor de prelucrare.","page":176,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"În industria de confecţii se folosesc mai multe variante de organizare a producţiei în flux: a) sistemul bandă rulantă; b) sistemul prod-sincron; c) sistemul conveier secţional; d) sistemul agregat cu transport orizontal.","page":177,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Dintre efectele economice cele mai des întâlnite în urma folosirii liniilor de producţie în flux, menţionăm: - deoarece tipul de producţie în care se folosesc cu preponderenţă liniile în flux, este tipul de serie mare sau de masă, maşinile şi utilajele folosite au randament ridicat şi utilizează echipament tehnologic specializat; - utilizarea utilajelor de înaltă specializare şi a unor resurse umane cu calificare doar pentru un număr redus de operaţii tehnologice, conduce la creşterea substanţială a productivităţii muncii, în condiţiile reducerii sistematice a cheltuielilor de timp şi de muncă; - ca urmare a creşterii productivităţii muncii, va creste volumul de producţie în condiţiile creşterii gradului de utilizare a capacităţilor de producţie; - utilizarea unor maşini, utilaje şi echipament tehnologic de înaltă specializare permite realizarea unor operaţii tehnologice de înaltă precizie, în urma cărora se vor obţine produse cu un nivel ridicat de calitate; - deoarece toate fazele tehnologice de realizare a unui produs sunt concentrate în cadrul unei singure linii de producţie, va avea loc o reducere a ciclului de fabricaţie al produsului, o scădere a mărimii stocurilor de producţie neterminată şi o accelerare a vitezei de rotaţie a mijloacelor circulante; - transportul intern este foarte mult redus, datorită amplasării operaţiilor în ordinea succesiuni tehnologice, iar deplasarea produselor între acestea se face de regulă cu ajutorul benzilor rulante;","page":178,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Organizarea producţiei de serie mica şi individuală","page":179,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Organizarea procesului de producţie după principiul tehnologic are o serie de avantaje şi dezavantaje, din care mai importante sunt următoarele: a) Din rândul avantajelor cel mai important este dat de faptul că procesul de producţie are o flexibilitate foarte mare , putându-se adapta rapid la schimbarea nomenclatorului de fabricaţie. b) Dezavantajele mai importante sunt: - volumul de transport intern şi manipulare este foarte ridicat; - necesită forţa de muncă cu un grad ridicat de calificare; - ciclul de producţie al produselor este foarte lung; - controlul calităţii producţiei este mult mai complex în vederea obţinerii de produse de calitate superioară.","page":180,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"1.1. Scurtă prezentare a evoluţiei sistemelor de producţie   Dezvoltarea producţiei de bunuri materiale a făcut obiectul multor dezbateri teoretice, care în principiu, reduc aceasta la procesul de producţie şi valorificare a informaţiilor. Alţi teoreticieni (Alvin Tofler, Daniel Bell) remarcă mutaţiile profunde care vor avea loc în urma revoluţiilor tehnico-ştiinţifice în urma cărora prevăd declinul industriei şi reducerea rolului forţei de muncă productive. În prezent, asistăm la revizuirea acestor teorii, recunoscâdu-se că sistemele economice actuale nu vor putea fi în întregime informaţionale sau postindustriale. Aşadar, se poate spune că producţia de bunuri materiale va continua, dar vor avea loc mutaţii profunde care nu vor mai fi compatibile cu concepţiile şi metodele actuale de producţie. În acest context o abordare realistă a problematicii activităţii de producere de bunuri materiale impune abordarea din punct de vedere sistemic a întregului sistem de producţie. Tratarea sistemică a unei unităţi de producţie presupune determinarea interacţiunilor dintre diversele subsisteme şi structuri componente ale acesteia.","page":181,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"În general, prin sistem se înţelege un ansamblu de elemente aflate într-o relaţie de interdependenţa şi interacţiune reciprocă, formând un tot organizat şi funcţional. Sistemele sunt caracterizate de trei elemente, şi anume: a) obiective; b) sarcini; c) funcţii. Obiectivul unui sistem este bine definit atunci când există un mijloc ce poate fi utilizat pentru obţinerea rezultatelor dorite. Sarcina sistemului derivă din obiectivul sistemului, în sensul că un anumit obiectiv poate fi atins prin realizarea mai multor sarcini. Funcţia unui sistem este proprietatea acestuia de a transforma intrările în ieşiri şi defineşte modul cum se realizează sarcina.","page":182,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Sistemul de producţie este componenta principală a complexului economic naţional, contribuind la cristalizarea într-o structură unitară a tuturor celorlalte sisteme, care contribuie la desfăşurarea proceselor economice şi sociale. Producţia este activitatea socială în care oamenii cu ajutorul mijloacelor de producţie, exploatează şi modifică elemente din natură în vederea realizării de bunuri materiale destinate necesităţilor de consum. Comportamentul sistemului de producţie depinde esenţial de obiectivele acestuia, de structura şi de relaţiile sale cu mediul înconjurător şi de sistemul social în care evoluează. Acest comportament este de trei tipuri: - comportament anticipativ; - comportament activ; - comportament pasiv.","page":183,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Comportamentul anticipativ există atunci când sistemul se adaptează la schimbările din mediul înconjurător înainte ca aceste schimbări să-şi manifeste efectele. Comportamentul activ există atunci când sistemul, paralel cu adaptarea la influenţele exterioare, are la rândul său influenţe asupra mediului. Comportamentul pasiv există atunci când sistemul se adaptează lent, în timp, la schimbările mediului. Structura unui sistem de producţie este formată dintr-un ansamblu de elemente care vor acţiona astfel încât să fie asigurată funcţiunea principală de producţie - transformarea materiei prime în produs finit. O posibilă structurare a unui sistem de producţie poate fi următoarea (fig. 1.1).","page":184,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Slide 185","page":185,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Subsistemul de fabricaţie   Subsistemul de fabricaţie constituie locul de desfăşurare al unui proces parţial al producţiei de bunuri prin care se realizează configuraţia şi proprietăţile finale ale produsului. Considerând subsistemul de fabricaţie ca fiind el însuşi un sistem, se poate evidenţia pentru acesta o structură minimă formate din patru variante de subsisteme de rang imediat inferior: a) Subsistemul efector are funcţia de a realiza modificarea proprietăţilor obiectului muncii prin combinarea nemijlocită a fluxurilor de materiale şi a celui de informaţie prin intermediul fluxurilor de energie. Acest sistem, denumit şi de prelucrare, are caracteristici specifice fiecărui proces tehnologic în parte şi constituie elementul determinant al sistemului de fabricaţie. b) Subsistemul logistic realizează operaţii de transfer poziţional (transport) şi de transfer în timp (depozitare). Importanţa deosebită a acestui subsistem rezida din faptul ca 65-85% din durata totala a unui ciclu de fabricaţie se consumă cu operaţii de tip logistic (manipulare, transport, depozitare). c) Subsistemul de comandă realizează funcţia de transformare şi distribuţie a fluxurilor informaţionale astfel încât prin realizarea unei interacţiuni coordonate a tuturor subsistemelor să se îndeplinească funcţia generală a subsistemului.","page":186,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"d) Subsistemul de control are funcţia de a determina valorile realizate ale parametrilor ce definesc calitatea pieselor, de a le compara cu valorile prescrise, de a stabili abaterile şi de a comunica informaţiile rezultate, sistemului efector. Structura detailată a subsistemului de fabricaţie la nivelele ierarhice 1 şi 2.","page":187,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Întreprinderea de producţie - obiect al managementului producţiei Abordarea conceptului de întreprindere de producţie (firmă)   În sens economic, o întreprindere (firma) indiferent de mărime, forma de proprietate şi organizare - produce bunuri şi servicii destinate vânzării pe piaţă, scopul urmărit fiind obţinerea de profit. Cu alte cuvinte, întreprinderea este veriga organizatorică unde are loc fuziunea dintre factorii de producţie (resurse umane şi material-organizatorice) cu scopul de a produce şi desface bunuri economice în structura, cantitatea şi calitatea impusă de cererea de pe piaţa şi obţinerea de profit. În cadrul oricărei economii, întreprinderea urmăreşte realizarea următoarelor obiective: - economic; - social. Obiectivul economic se concretizează în: - optimizarea permanentă a combinării factorilor de producţie utilizaţi în vederea obţinerii celor mai bune rezultate economice cu costuri cât mai reduse şi având în permanenţă în vedere situaţia pieţelor de aprovizionare şi desfacere; - distribuirea veniturilor obţinute din procesul de producţie.","page":188,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Obiectivul social este determinat de faptul că activitatea oricărei întreprinderi se desfăşoară într-un context social dat. Rolul social al întreprinderii se manifestă: - faţa de salariaţi, deoarece aceştia îşi consumă o mare parte din timpul lor în cadrul întreprinderii unde trebuie să existe condiţii favorabile atât din punct de vedere al muncii desfăşurate cât şi din punct de vedere al salarizării acestora. Prin masurile întreprinse, managerii trebuie să creeze condiţii favorabile pentru promovarea atât a personalului cât şi a tehnologiei. - faţă de consumatori, pentru care întreprinderea industrială trebuie să producă cele mai bune produse şi servicii cerute de către aceştia; pentru aceasta întreprinderea trebuie să furnizeze o informaţie cât mai completă şi obiectivă asupra produselor sale, prin politici de publicitate şi reclamă cât mai adecvate. Obiectivul social este tot mai mult asociat întreprinderilor moderne. Din acest punct de vedere o întreprindere trebuie să găsească un răspuns adecvat la următoarele probleme: inflaţia, managementul cu faţă umană, protecţia mediului şi a consumatorilor şi criza de energie.","page":189,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Inflaţia apare ca un fenomen de creştere a preţurilor sau ca o depreciere a puterii de cumpărare. Ca urmare a creşterii preţurilor apar modificări în comportamentul consumatorilor, aceştia reducându-şi drastic nevoile de consum faţă de anumite produse, boicotând în acest fel pieţele de desfacere ale anumitor producători. Apare astfel necesitatea adaptării producătorilor la noile condiţii de piaţă influenţate de fenomenul inflaţiei. Managementul cu faţă umană presupune luarea în considerare nu numai a factorilor organizaţionali ci şi a factorului uman; cu alte cuvinte managementul cu faţă umană implică crearea unui echilibru între obiectivele de producţie şi rentabilitate şi dorinţele salariaţilor. Protecţia mediului este considerat a fi un element al obiectivului social al unei întreprinderi cu repercusiuni atât pe plan juridic cât şi social. Protecţia consumatorului este de asemenea un element important care trebuie avut în vedere de fiecare întreprindere, astfel încât deciziile pe care le iau, să ţină seama de dorinţele şi nevoile beneficiarilor ei. Criza de energie provine din capacităţile reduse pe plan mondial de a acoperi nevoile din ce în ce mai mari de diferite feluri de energie.","page":190,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Tipologia întreprinderilor de producţie   În mediul naţional şi internaţional funcţionează o mare varietate de întreprinderi ceea ce impune o clasificare a cestora în funcţie de mai multe criterii: 1) După forma de proprietate: a) Întreprinderi particulare, în cazul cărora patrimoniul aparţine unei persoane sau un grup de persoane fizice care au avut de altfel iniţiativa creării lor. b) Întreprinderi de stat, în cazul cărora statul a avut iniţiativa creării lor şi este proprietarul întregului patrimoniu de care acestea dispun. Conform legislaţiei româneşti în vigoare (Legea nr.15/1990 privind organizarea unităţilor economice de stat) întreprinderile de stat se organizează şi funcţionează sub forma de regii autonome sau societăţi comerciale. Regiile autonome sunt acele întreprinderi care se organizează şi funcţionează în ramurile strategice ale economiei naţionale (energetica, exploatarea minelor şi gazelor naturale, poşta şi telecomunicaţii, transporturi feroviare, industria de armament şi alte domenii stabilite de guvern). Astfel de întreprinderi sunt persoane juridice şi funcţionează pe bază de gestiune economică şi autonomie financiară. Ele se pot înfiinţa prin hotărâri guvernamentale, pentru cele de interes naţional său prin hotărâri ale organelor judeţene pentru cele de interes local. Regiile autonome pot cuprinde în structura lor uzine, fabrici, ateliere, sucursale şi alte asemenea subunităţi necesare realizării obiectului lor de activitate.","page":191,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"O regie autonomă se caracterizează în general prin următoarele elemente: - este proprietara patrimoniului sau pe care îl foloseşte în mod autonom; - întocmeşte anual un buget de venituri şi cheltuieli, bilanţ contabil şi cont de profit şi pierderi; - din veniturile realizate, după acoperirea cheltuielilor, regia autonomă constituie fondul de rezervă şi fondul de dezvoltare; - regia autonomă este condusă de un consiliu de administraţie format din 7-15 persoane; - dobânzile, amortizarea investiţiilor şi rambursarea creditelor se acoperă din veniturile realizate. Regiile autonome pot fi şi ele la rândul lor de două feluri: - regii autonome cu conducere directă, dacă funcţiile ei economice şi financiare sunt încredinţate unor funcţionari de stat; - regii autonome cu conducere indirectă, dacă aceleaşi funcţii sunt concesionate sau închiriate unor persoane sau întreprinderi particulare.","page":192,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Societatea comercială este o persoană juridică care efectuează activităţi de producţie şi comercializare în scopul obţinerii de profit. În lumea contemporană societatea comercială reprezintă forma principală de întreprindere. Aceste forme de întreprindere sunt conduse de directorul general în baza unui contract de management încheiat de Adunarea Generală a Acţionarilor. Directorul general constituie Consiliul de Administraţie şi Comitetul de Direcţie, ca organe participative ale managementului. Există mai multe feluri de societăţi comerciale, dar cele mai răspândite sunt: Societatea în nume colectiv (SNC), caracterizată prin: - este o societate de persoane cu număr redus de asociaţi; - obligaţiile sociale sunt garantate de toţi asociaţii; - în cazul falimentului atât societatea cât şi asociaţii sunt declaraţi faliţi. Societate pe acţiuni (SA), caracterizată prin: - este o societate de capitaluri divizate în acţiuni; - acţiunile sunt transmisibile; - acţionarii sunt răspunzători numai în limita capitalului social al fiecăruia. Societate cu răspundere limitată, caracterizată prin: - este o societate de capitaluri, iar răspunderea este limitata la aportul social; - aportul social este format din părţi sociale; - numărul de asociaţi nu poate fi mai mare de 50.","page":193,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"c) Întreprinderi mixte, în cadrul cărora există participanţi la crearea şi utilizarea patrimoniului atât din partea statului cât şi din partea unor persoane fizice particulare. 2) În funcţie de modul de constituire şi utilizare a patrimoniului întreprinderile pot fi: a) Întreprinderi particulare individuale, care se caracterizează prin: - sunt proprietatea unei persoane fizice , dar care poate utiliza unul sau mai mulţi salariaţi; - proprietarul este responsabil de patrimoniul întreprinderii; Astfel de întreprinderi sunt aşa zisele întreprinderi artizanale din agricultură, pescuit sau servicii, unde numărul de salariaţi este mai mic de 10. b) Întreprinderi unipersonale cu răspundere limitată se caracterizează prin aceea că: - patrimoniul întreprinderii este separat de cel al proprietarului; - responsabilitatea proprietarului este limitată numai la patrimoniul întreprinderii. c) Întreprinderi societare, care se caracterizează prin următoarele: - capitalul societăţii este repartizat între două sau mai multe persoane, fiind divizat în titluri numite acţiuni sau părţi sociale; - au personalitate juridică; - asociaţii primesc dividende.","page":194,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"d) Întreprinderi cooperatiste, se caracterizează prin aceea că: - se creează pe baza participării mai multor persoane ce au desfăşurat anterior apariţiei cooperativei, activităţi similare în calitate de mici producători; - fiecare membru cooperator participă în mod egal la managementul cooperativei; - membrii cooperatori au dreptul în afara salariului la o parte din venitul final în funcţie de partea de capital cu care a venit în cooperativă sau a unor prevederi de la constituirea acesteia. e) Întreprinderi familiale al căror specific este dat de faptul că patrimoniul se află în proprietatea membrilor unei familii, care de cele mai multe ori sunt şi lucrători în cadrul întreprinderii lor. 3) În funcţie de apartenenţa naţională pot exista: a) Întreprinderi naţionale în care patrimoniul se află integral în proprietatea unei ţări; b) Întreprinderi multinaţionale ale căror subunităţi componente îşi desfăşoară activitatea în două sau mai multe ţări; aceste întreprinderi sunt de regulă proprietatea unui grup economic internaţional; c) Întreprinderi joint-venture care se caracterizează prin participarea cu capital în proporţii diferite a unor persoane fizice sau juridice din două sau mai multe ţări.","page":195,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"4) În funcţie de gradul de mărime (stabilit în funcţie de numărul de salariaţi, cifra de afaceri, mărimea capitalului sau a profitului) pot exista: a) Întreprinderi mari caracterizate printr-un grad mare de diversificare, resurse financiare importante, organizare pe un număr mare de niveluri ierarhice, etc. şi care reacţionează mai greu la schimbările din mediul înconjurător; b) Întreprinderi mici şi mijlocii caracterizate prin aceea că proprietarul se confundă cel mai adesea cu managerul; sunt întreprinderi dinamice dar şi foarte vulnerabile datorită dependenţei de acelaşi client, a cheltuielilor foarte ridicate cu personalul sau a unei prea accentuate specializări. Specialiştii apreciază că întreprinderile mici (cu un număr de salariaţi între 1 şi 75) şi mijlocii (cu un număr de salariaţi între 76 şi 200) nu sunt o reproducere a marilor întreprinderi întrucât au un anumit specific privind poziţia lor pe piaţă, capacitatea lor de a atrage personalul, modul de organizare şi gestiune. Între avantajele întreprinderilor mici şi mijlocii pot fi menţionate: - au o capacitate mare de inovare manifestată nu numai în lansarea noilor produse dar şi în strategia pe care o adoptă; - posibilităţi mari de reducere a costurilor, din cauza cheltuielilor convenţional-constante reduse ca mărime; - ocuparea unor segmente de piaţă specifice, neaccesibile marilor întreprinderi.","page":196,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Întreprinderile mici şi mijlocii au însă şi unele dezavantaje din care mai importante sunt: - deficienţe în domeniul gestiunii , datorită lipsei de pregătire a celui care o creează; - lipsa unor surse de finanţare necesare pentru depăşirea unor perioade dificile care pot apare în timpul funcţionării acestora; - dificultăţi generate de lipsa unor reglementări guvernamentale în acest domeniu. 5) În funcţie de gradul de continuitate a procesului de producţie întreprinderile pot fi: a) cu funcţionare continuă pe tot parcursul anului; b) cu funcţionare sezonieră. Întreprinderile cu funcţionare sezonieră ridică probleme deosebite din punctul de vedere al managementului, cum ar fi: - folosirea capacităţii de producţie pe o perioadă cât mai mare de timp; - permanentizarea pe o perioadă cât mai mare de timp a numărului de muncitori; - asigurarea aprovizionării cu materii prime şi materiale pentru o perioadă cât mai mare de timp, în condiţii de conservare a calităţii acestora cât mai bune.","page":197,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"6) În funcţie de gradul de specializare întreprinderile pot fi: a) Întreprinderi specializate sunt acele întreprinderi în cadrul cărora produsele finite sau componente ale acestora se obţin în cantităţi mari, în urma unor procese tehnologice omogene. Aceste întreprinderi sunt dotate cu utilaje specializate în executarea operaţiilor componente ale procesului tehnologic şi cu personal cu calificarea corespunzătoare. b) Întreprinderi universale execută o varietate mare de produse în cantităţi mici sau chiar unicate. Caracteristic acestor întreprinderi este faptul că sunt înzestrate cu utilaje universale pentru executarea unei game cât mei largi de operaţii tehnologice şi cu forţa de muncă policalificată conform cu tipul operaţiilor tehnologice realizate de către utilaje. c) Întreprinderi mixte în cadrul cărora se execută produse în serie sauunicate şi care îmbină caracteristicilor primelor două tipuri de întreprinderi. Încadrarea întreprinderilor într-o clasă sau alta conform acestor criterii de clasificare este importantă din punctul de vedere al managementului; astfel pe baza asemănărilor existente între diferite întreprinderi din aceiaşi clasă pot fi adoptate măsuri care să fie valabile unui număr cât mai mare de astfel de întreprinderi.","page":198,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Trăsăturile de bază ale unei întreprinderi de producţie   Prin obiectul sau de activitate o întreprindere are rolul de a-şi folosi cu eficienţa mijloacele de producţie pe care le deţine în condiţiile folosirii cât mai complete a capacităţilor de producţie, a unei calităţi ridicate a produselor şi a obţinerii de profit. O întreprindere de producţie industrială se caracterizează prin trei trăsături de bază: - unitatea tehnico-productivă; - unitatea organizatorico-administrativă; - unitatea economico-socială. Unitatea tehnico-productivă este determinată de faptul că întreprinderea de producţie industrială dispune de un complex de factori de producţie, în anumite raporturi cantitative şi calitative astfel încât să fie realizat în condiţii de eficientă obiectivul stabilit de către aceasta. În cadrul acestei trăsături de bază se evidenţiază două aspecte principale: a) omogenitatea procesului tehnologic în toate subunităţile de producţie de bază specializate în executarea anumitor produse sau componente ale acestora; b) unitatea producţiei fabricate în întreprindere.","page":199,"zoom":"XYZ 0 825 0"},{"title":"Unitatea organizatorico-administrativa este data de faptul că la înfiinţarea întreprinderii se stabileşte pentru aceasta un sediu, un obiect al activităţii, o denumire, un complex de mijloace de producţie, un personal şi o conducere proprie. Prezenţa acestor elemente face ca întreprinderea sa aibă din punct de vedere organizatorico-administrativ următoarele caracteristici: - poate decide asupra produselor sau serviciilor care pot fi oferite pe piaţă; - poate decide asupra activităţilor de management care vor fi utilizate; - poate decide asupra modului de utilizare a resurselor financiare şi a modului de împărţire a profitului. Unitatea economico - socială este dată de faptul că întreprinderea este organizată şi funcţionează pe baza principiilor de rentabilitate şi de eficienţă economică. Din acest motiv, o astfel de întreprindere se caracterizează din punct de vedere economico-social prin următoarele: - indiferent de forma de proprietate orice întreprindere are în dotare mijloace de producţie proprii; - funcţionează pe baza strategiei şi tacticii stabilite de conducerea acesteia poate fi desfiinţată, reorganizată sau poate să-şi modifice obiectul de activitate, denumirea sau sediul pe baza unor hotărâri ale organelor care au constituit-o; - îşi desfăşoară activitatea pe bază de autofinanţare; - trebuie să asigure cunoaştere temeinică a pieţelor de desfacere, în vederea realizării integrale a producţiei. Aceste trăsături de bază ale unei întreprinderi de producţie industriale pot avea o serie de particularităţi distincte în funcţie de condiţiile specifice în care o întreprindere sau alta îşi desfăşoară activitatea.","page":200,"zoom":"XYZ 0 825 0"}],"thumbnailType":"jpg","pageType":"html","pageLabels":[]};
