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REZUMAT: Obiectivul final al acestei lucrari este acela de a diminua costurile de productie
intr-o linie de asamblaj Cutii de Viteza . Acest lucru este posibil dupa o analiza aprofundata a
fluxurilor de aprovizionare logistice din zona de stocare in linia de asamblaj precum si in
interiorul acesteia . De asemenea se doreste eliminarea la maxim a secventelor operatorii vara
valoare adaugata secvente care nu sunt platite de clientul final al produsului respectiv sau acolo
unde nu este posibil voi incerca sa deplasez aceste secvente in exteriorul liniei de asamblaj
catre zona logistica . Transferul secventelor operatorii fara valoare adaugata in perimetrul
logistic este posibil prin realizare de Kituri specifice de piese care vor ajunge in linia de
asamblaj conform filmului ferm de fabricatie in strike zone (in fata operatorului la momentul
potrivit fara al solicita pe acesta sa faca miscari inutile si penalizante din punct de vedere

ergonomic) .

CUVINTE CHEIE: diminuare costuri , optimizare fluxuri , valoare adaugata

1 INTRODUCERE

In departamentul Cutii de Viteza al U.M.C.D. este
necesara identificarea unor piste de progres care sa
duca la diminuarea costurilor de productie care se
reflecta in indicatorul VTU (valoarea de
transformare Uzina / produs) . Evolutia acestui
indicator are o importanta deosebita in volumele
comandate de clienti catre site-ul nostru precum si in
calculul rentabilitatii proiectelor viitoare la nivel de
Grup RENAULT. Aceste date exemplificate mai sus
ne obliga sa gasim noi piste de ameliorare pentru
acest indicator . VTU = VTU(MOD) + VTU(MOS)
+ VTU(FIP) + AMO + IT

Analizand fiecare termen al acestei ecuatii
observam ca AMO si IT sunt termeni care au valori
bine definite care nu pot fi diminuate . Singura zona
unde cheltuielile pot fi diminuate prin actiuni
concrete este reprezentata de VTU(MOD)
VTU(MOS) si VTU(FIP)

Reducerea costurilor pentru primii 3 termeni se
poate realiza astfel :
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1.Reducere costuri MOD
Reducere Tcy linie (Tcy buson =» operatia

cu Tcy maxim din linia de fabricatie)
Crestere RO linie de fabricatie

Reducere machete effective MOD/echipa
plina plecand de la reducere NON-VA si
cresterea gradului de angajare al operatorilor

2.Reducere costuri MOS
O mai buna angajare MOD =» reducere

MOS care acompaniaza MOD
Reducere ore suplimentare MOS dedicate

3.Reducere costuri FIP
Demarare santiere de

Scule,Mentenanta,Energie
Industriale
Reducere rebut

. lucru pentru

Si Lichide

Terminologia specifica temei:

Santier LEAN =» Santier de identificare si eliminare
pierderi (LEAN Manufacturing=fabricatie supla )

VTU(MOD) =» Cheltuieli cu mana de lucru directa



VTU(MOS) =» Cheltuieli cu mana de lucru suport

VTU(FIP) =>» Cheltuieli Indirecte de Productie

AMO =>» Cheltuieli cu Amortizarea Mijloacelor
Fixe
IT => Cheltuieli cu Impozite si Taxe

Tcy — Timp de Ciclu =» Timpul de realizare al unei
operatii

Linie de fabricatie - ansamblu de utilaje puse intr-o
anumita ordine care conduc la realizarea unui produs.

Linie de asamblaj — inlantuire de posturi cu diferite
operatii(ingurubari, gauriri, controale, scanari
coduri) pentru  realizarea  unui  ansamblu
functional(motor, cutie de viteze, etc).

U.M.C.D. — Uzina Mecanica si Sasiuri Dacia

IFA — Echipa de automatisti din cadrul U.M.C.D.
care se ocupa cu implementarea de solutii tehnice noi
, inovative .

MOD - din Lb. Francezd — Maine d'Ouvre Direct —
personalul care participd efectiv la realizarea
produsului final(operatorii).

MOS - personal indirect productiv (personal TESA)

Randamentul operational — un indicator de baza al
Uzinei Mecanica si Sasiuri Dacia. In cazul de
fata(discutand despre cutii de viteze), este un raport
ntre numarul de cutii bune realizate supra numarul
de cultii teoretic realizabile ori 100.

Cutii Viteze bune realizate

* 100 [%]

" Cutii Viteze teoretic realizabile

Productia de masa

Fabricatia de masa este acel mod de productie ,
in care bunurile se produc in cantitati mari la pret
mic.Cu toate ca productia de masa permite obtinerea
produselor la un pret mic,calitatea lor este ridicata. In
productia de masa se folosesc,pe scara larga |,
standardizarea produselor Si piesele
interschimbabile.Procesul de fabricatie in masa este
caracteriat prin mecanizare , ce permite atingerea
unui volum mare de produse executate , elaborarea
planului de productie in flux in diferite stagii de
productie , verificarea atenta a produselor
standardizate si o diviziune a muncii .Henry FORD a
fost primul care a introdus linia de asamblare in
uzinele sale .Prin reducerea drastica a timpului de
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asamblare a componentelor mecanice pretul de
vanzare al automobilelor a scazut foarte mult .Acest
model introdus de Ford a fost repede copiat si de alti
producatori de automobile si linia de asamblare a fost
raspandita in scurt timp aducand castiguri mari in
productivitate si posibilitatea utilizarii fortei de
munca mai putin calificata .Dezvoltarea productiei
de masa a determinat organizarea muncii in trei
directii importante :

1. Divizarea sarcinilor si realizarea lor de catre
muncitori necalificati sau semicalificati,
deoarece masinile performante executau

munca lor

2. Dezvoltarea fabricilor in mari concerne
unde a fost necesara o ierarhizare a
personalului de conducere

3. Cresterea complexitatii liniilor de fabricatie

a condus la majorarea necesarului de
personal cu calificari superioare

Conceptul “’Lean manufacturing ¢ =» fabricatie
supla

Lean Manufacturing este un system de
prelucrare si o filozofie , care a fost dezvoltata la
inceput de Toyota Motor Company si care este acum
folosita de multi producatori in toata lumea . La
uzinele Toyota acest system se referee la Toyota
Production System(TPS).Alte companii au adaptat
acest sistem pentru a rezolva problemele lor specifice
si i-au dat alte denumiri .

Termenul de LEAN este un proces dinamic
de schimbare folosit in Lean Manufacturing pentru a
sublinia nivelarea si indepartarea de tot ceea ce este
risipa , irosire , in procesul de productie . Poate fi
definit si ca orice cost pe care clientul nu este bucuros
sa-l plateasca . Lean Manufacturing se refera la un
proces dinamic de schimbare si adaptare a productie
, acoperind intreaga intreprindere , imbracand toate
aspectele si operatiile industriale (dezvoltare de
produs,prelucrare,organizarea resurselor umane si
materiale,studiul pietei).Principiul de baza este acela
al realizarii unei calitati perfecte,minimizarea risipei
si inlaturarea tuturor activitatilor ce nu adauga
valoare pentru client.Beneficiile introducerii
productiei de tip LEAN include folosirea unor
resurse minime , dezvoltarea rapida si eficienta a
ciclului pe produs , calitate mai buna a produsului ,
la un prét mic si o mare flexibilitate .



Tehnologia LEAN identifica sapte tipuri de
risipa in cadrul unei companii :

supra-productia ;
stocarea si depozitarea ;
transferul ;
corectarea(retus) ;
miscarea ;

procesarea ;

asteptarea.

Un instrument util pentru a cunoaste situatia reald a
pierderilor interne este cunoscut sub numele ,,Harta
fluxului de valoare” .

Acest instrument vizual a fost dezvoltat pentru a lua
Tn considerare toate activitatile realizate pentru a
»fabrica” produsul sau serviciul cerut de client si
pentru a vizualiza fluxul materialelor si al
informatiilor in zona analizati . Tn acest mod , se pot
identifica pierderile in fluxul valorii pentru care se
cauta solutii de reducere sau eliminare a acestora .
Prin pierdere se intelege orice element care creste
costul produsului , fara a adauga valoare pentru client
. Pierderile pot fi cauzate de o multitudine de factori
, ca : amplasarea utilajelor , timpi de reglaj excesiv
de mari , proces de productie necompetitiv ,
mentenantd preventivd slaba , metode de lucru
necontrolate , lipsa instruirii personalului , plictiseala
, planificarea productiei , lipsa de organizare a
locului de munca , lipsa calitatii si a increderii fata de
furnizor , lipsa de preocupare (responsabilitate) ,
transmiterea pieselor defecte pe fluxul de fabricatie ,
lipsa de comunicare a imbunatatirilor
supraproductie , stocuri mari , deplasari / transport ,
procese fara valoare addugata , perioade de asteptare
, humarare , etc .

Toate conceptele si principiile prezentate , vor fi
utilizate in dezvoltarile ulterioare in cadrul
lucrarii .

1 . Supraproductia : producerea de cantitati mai
mari de produse decat este necesar sau intr-un ritm
mai rapid decét este cerut .

2 . Transportul : mutarea produsului din locul Tn
care a fost produs in locul in care este necesar .
Distanta reprezinta o pierdere .

3 . Reprelucrarea : refacerea unui produs care are
defecte Materialele , forta de munca si
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echipamentele utilizate pentru inldturarea defectelor
ridica costul total al produsului .

4 . Miscarea : orice miscare de oameni sau magini
care nu adauga valoare produsului .

5 . Asteptarea : atunci cand oamenii sau masinile
raman inactivi , asteptand ca un proces anterior sa fie
finalizat .

6 . Stocurile : produse in exces care nu pot fi
consumate imediat . Stocul este un rdu necesar .
Stocul este bine sa fie 1n cantitati mici , de aceea
trebuie  selectatdi metoda alternativda pentru
minimizarea stocurilor . Stocul ascunde realitatea si
conduce managerii spre decizii gresite .

7 . Munca de procesare care nu este necesara .
De obicei , se vorbeste despre ,, Harta starii curente
(reprezentare graficd a fluxului valorii In situatia
existenta) si despre ,, Harta starii viitoare” (fluxul de
valoare imbunatatit prin aplicarea tuturor
instrumentelor Lean) .

Pentru a intelege in ce consta aceasta metoda de lucru
, este suficient s pornim de la analiza fiecarui cuvant
din denumire , pornind n sens invers , respectiv :

A . Valoare

B . Flux

C . Harta.

»

A . Prin valoare se defineste perceptia clientului
final referitoare la produsul sau serviciul solicitat
unui furnizor .

Cu alte cuvinte , valoarea este datd de ceea ce este
dispus clientul sa plateasca pentru un produs sau
serviciu care sa-i satisfaca necesitatile . Daca i s-ar
spune care este ponderea 1n pret a operatiilor inutile
, a timpului de asteptare sau a corectarii
neconformitatilor observate inainte de livrare , mai
mult ca sigur ca nu ar fi de acord sa plateasca pentru
acest consum suplimentar de resurse .

Mai mult , sa ne gaindim la un telefon mobil modern
, care incorporeazd functiile de telefon , radio |,
agenda electronica , terminal Internet (si multe altele)
. Cine cumpara un astfel de produs , pentru ce ar fi
dispus sa plateasca ? Pentru accesul la Internet doar
in zonele acoperite de satelit ? Pentru a asculta
muzica sau pentru a fi in reteaua de telefonie mobila
? Pentru imaginea pe care o are cand il utilizeaza ?
Pentru durata de dezvoltare sau de testare a
modelului ? $i intrebérile ar putea continua , daca
vrem sd putem identifica acele operatii din fluxul de
productie (considerat de la cererea clientului pana la
livrarea produsului catre utilizatorul final) care
adauga valoare si care nu — din perspectiva clientului
. lar raspunsul este uneori usor de imaginat daca ne
gandim la unele promotii care in anumite cazuri
includ un telefon mobil gratuit pentru un anumit tip
de abonament la serviciile oferite . Sau , in alte
situatii , la campaniile de reducere a pretului cu pana



la 70 % sau 90 % din pretul initial . Aceste strategii
de marketing se bazeaza pe identificarea interna clara
a valorii pentru client si pe controlul costurilor de
productie .

B . Oriunde se realizeaza un produs sau un serviciu
pentru un client , apare un flux de valoare . Pentru a
furniza un produs , de obicei se parcurge un proces
de productie care include succesiunea de operatii si
activitati de productie necesare . Fluxul de valoare se
referad deci la toate operatiile si activitatile succesive
care trebuie realizate In ordinea adecvatd pentru a
crea valoare pentru client .

Pentru ca am vorbit despre pierderi , este evident ca
nici un proces de productie nu este perfect . Astfel ,
prin proces perfect se intelege un proces care include
doar elemente care adauga valoare si care determina
un proces capabil , disponibil si adecvat .

C . Pentru descrierea situatiei (existente sau dorite) ,
se utilizeaza ,,harta” ca instrument de reprezentare
grafica .

Pentru harta starii curente , principiul utilizat este
observarea procesului de realizare a unui anumit
produs sau de furnizare a unui serviciu , de a
inregistra datele specifice (operatiile executate ,
consumuri , rezultate , indicatori de performanta ,
parametri de lucru , organizarea locului de munca ,
informatii necesare , etc .) si de reprezentare cu
ajutorul unor simboluri grafice a tuturor rezultatelor
acestor observatii . In cazul hartii starii viitoare , se
traseaza situatia imbunatatita dorita .

Utilizarea acestui instrument se face aplicand o serie
de reguli :

o Harta trebuie si includi toate actiunile (atat
valoarea addugata , cat si non-valoarea addugata)
necesare in mod curent pentru a face ca produsul sa
parcurga principalele procese tehnologice specifice .
= De regula se utilizeaza un creion si o hartie pentru
a trasa harta fluxului de valoare . Dar acesta este
doar primul pas — urmatorii pasi se refera la analiza
starii curente , la gasirea de solutii de imbunatatire
inglobate in harta starii viitoare , la pregatirea si
aplicarea unui plan de actiuni de imbunit:tire (cu
termene , responsabilititi , resurse necesare si
obiective de atins stabilite cat mai clar) .

= Se traseaza doar pentru acele procese care ,,merita”
— adica pentru un produs principal / serviciu repetat ,
pentru o familie mare de produse sau utilizand alte
criterii de analiza a relevantei / prioritatilor pentru a
decide aplicarea acestui instrument .

= Pentru trasarea hartii fluxului de valoare , se
urmdreste atat fluxul de materiale , cat si fluxul de
informatii , specifice procesului de realizare a
produsului sau serviciului considerat , pornind din
avalul spre amontele procesului .

o Fiind o abordare transversala , este de obicei
necesar s se lucreze intr-o echipa multifunctionala ,
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pentru a intelege si a reprezenta grafic situatia
observata .

s Rezultatul urmarit este determinarea ponderii
timpului de lucru care adauga valoare , fatd de durata
totald necesarda pentru realizarea produsului sau
furnizarea unui serviciu , de la primirea comenzii
clientului i pana la livrare . Cunoscand situatia reala
, Se poate incepe analiza problemelor constatate |,
pentru a gasi cauzele ce determina aparitia de
pierderi care impiedica un flux continuu , respectiv
se gasesc raspunsuri la urmatoarele intrebari : Pentru
a Intelege in ce constd aceastd metoda de lucru , este
suficient sa pornim de la analiza fiecarui cuvant din
denumire , pornind Tn sens invers , respectiv :

1) Se respectd timpul de tact (timpul disponibil
pentru a realiza produsul la termenul solicitat de
client) pe flux ?

2) Posturile de lucru sunt echilibrat incércate ca
volum de munca ?

3) Cum se poate asigura un flux continuu de
materiale ? Care este lotul minim posibil ?

4) Cum se poate simplifica fluxul de informatii ?

5) Cum se poate reduce redundanta pe fluxul de
informatii ?

Iar solutiile propuse pentru a elimina cauzele acestor
probleme se finscriu intr-un plan de actiuni de
imbunatatire care sd permitd trecerea la o situatie
noua , descrisa de o harta a fluxului viitor de valoare

VSM (harta fluxului de valoare) ne ajuta sa :
- optimizam procesele desfasurate in cadrul
companiei prin identificarea si eliminarea risipei ;
- imbunatatim durata de timp in care putem livra
comanda clientului .
Tn urma implementarii putem grupa procesele in 3
categorii :

cu valoare adaugata

fara valoare adaugata dar necesare

fara valoare adaugata (risipa)

O perspectiva a fluxului de valoare implicd de fapt
lucrul la "imaginea de ansamblu" , mai degraba decét
doar optimizarea proceselor individuale . Harta
fluxului de valoare este vazuta de multi specialisti ca
un punct de plecare pentru a ajuta la recunoasterea
pierderilor si de a identifica cauzele lor .

Céand folosim harta fluxului de valoare exista cinci
componente care ar trebui sd fie reexaminate la
fiecare pas al procesului :

. Numaérul de operatori

. Ciclu de timp (cycle time-C/ T)

. Timpul de comutare (Changeover time- C / O))

. Fiabilitatea echipamentului (Uptime)

. Disponibilitatea echipamentului (Availability)
Semnificatia elementelor enumerate mai sus este
urmatoarea :

O~ wnN—



1 . Trebuie inregistrat numarul real de operatori
observati intr-o singura etapa a fluxului de valoare ,
la momentul real , indiferent de ceea ce fac operatorii
atata timp cat fac parte din flux . Numadrul de
operatori trebuie sd apard pe desenul fluxului de
proces .

2 . Ciclul de timp reprezinta timpul mediu scurs de la
momentul in care o piesd este finalizatd pana in
momentul in care urmatoarea piesa este finalizata .
3. Timp de comutare este timpul scurs din momentul
in care se finalizeaza realizarea ultimei piese dintr-
un produs pand in momentul in care este finalizata
prima piesa dintr-un alt produs .

4. Fiabilitatea echipamentului reprezinta procentul
de timp in care un echipament functioneaza in mod
corespunzator atunci cand operatorul il foloseste
pentru  sarcina  prescrisa Conceptul  "nu
functioneaza" , ar trebui sa fie explicat operatorului
care 1l deserveste ca "atunci cand pornestii masina ,
iar aceasta nu functioneaza In mod corespunzator ."
Acest lucru ar putea insemna ca trebuie chemat
departamentul de intretinere sau cd operatorul trebuie
sd opreasca manual echipamentul pentru a fi reglat
sau reparat . Informatiile referitoare la intretinerea
echipamentului trebuie notate in cartea tehnica a
acestuia .

Pentru multe organizatii , fiabilitatea echipamentelor
este o oportunitate ascunsid . Companiile care nu
doresc sa investeasca capital Tn echipamente noi au
tendinta de a incredinta operatorilor de echipamente
si personalului de intretinere mentinerea in functiune
a acestora pentru o perioada . Impactul asupra valorii
de inventar a echipamentelor se bazeaza pe
procentajul fiabilitatii in timp a echipamentului . De
exemplu , Tn cazul in care un echipament are
fiabilitatea de 85 % , atunci valoarea de inventar n
fluxul de valoare ar fi valoarea de inventar impartita
la fiabilitatea echipamentului . Cu alte cuvinte , n
acest exemplu , Tn cazul n care valoarea inainte de
etapa procesului a fost de 1 zi , valoarea ajustata ar fi

1zi/0.85=1.18

5. Disponibilitatea echipamentului (AOE) este
procentul de timp in care o piesa dintr-un echipament
care este comun pentru mai multe fluxuri de
productie este disponibil pentru producerea de piese
n cadrul fluxului de valoare analizat . Scopul acestor
date este de a arata momentul in care echipamentul
este Tmpartit intre fluxurile de valoare si ce impact
are asupra performantei fluxului de productie . In
momentul in care se prezinta aceste informatii pentru
fiecare proces in parte , operatorii , managerii si
echipele deproiect pot observa impactul asupra
performantei atunci cdnd echipamentul este Tmpartit
intre linii de productie .
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De exemplu , in cazul In care un echipament este
folosit la realizarea a trei produse distincte , si un
produs , care este inclus in fluxul de valoare , are
acest echipament disponibil pentru o perioada de 5
ore in fiecare saptamana , atunci disponibilitatea
echipamentului este de 12 ,5% .

Date ce trebuie analizate inainte de realizarea hartii
fluxului de valoare

Date client

* Cine este clientul ?

* Care este cererea reald a clientului ? (Cantitatea de
comenzi primite sau cantitatea ceruta de client) .

* Care este gama de produse cerute de client ?
(familia de produse sau dupa modelul produs) , (zi ,
sdptamana , luna , trimestru sau an) .

* Daca exista mai mult de un produs ?

* Cat de dese sunt comenzile clientului ?

* Clientul este reprezentativ (adica poate furniza o
previziune) ?

* Cat de dese sunt livrarile catre client ?

* Care este perioada de livrare a clientul ?

Date furnizor

* Cine este furnizorul ?

* Cat de des se fac comenzi furnizorului ?

* Sunteti un client reprezentativ pentru furnizor ?

* Cat de dese sunt livrarile furnizorului ?

Date privind fluxul de productie

* Cate schimburi lucreaza in cadrul unui flux ?

* La ce ore se schimba fluxurile ?

* De cate pauze beneficiaza un schimb si care este
perioada de timp pentru o pauza ?

* Procesele automatizate din cadrul fluxului de
productie sunt oprite in timpul pauzelor ?

* Procesele manuale din cadrul fluxului de productie
sunt oprite Tn timpul pauzelor ?

+ Inainte sau dupd terminarea schimbului existi
sedinte . Daca da , ce durata au ?

» Existd programatd o perioadd de timp , pentru
fiecare schimb , dedicata curateniei si pentru cat timp
5

* Perioada de timp dedicatad mesei este platita sau
neplatita ?

* Cat timp dureaza pauza de pranz ?

* Procesele automatizate din cadrul fluxului de
productie sunt oprite in timpul pranzului ?

* Procesele manuale din cadrul fluxului de productie
sunt oprite Tn timpul pranzului ?

Date privind controlul fluxului de productie

* Cine sau ce , controleaza fluxurile de productie ?

* Controlul este realizat de catre o singura persoana
sau de catre un departament ?

* Controlul este efectuat de persoane care fac parte
din acelasi departament sau din departamente diferite
"

* Este folosit un sistem automatizat pentru a controla
fluxul de productie ?



» Sistemul automatizat este un sistem MRP sau ERP
?

* Sistemul automatizat de control este punctual sau
poate acoperi mai multe obiective ?

Pasi implementare

Pasul 1

Identificarea unui anumit produs / linie de produse
sau un serviciu

Pasul 2

Desenati harta curenta / situatia actuala care trebuie
sa cuprinda pasii/procesele , timpii morti si fluxul de
informatii necesar realizarii produsului sau furnizarii
serviciului

Pasul 3

Evaluati impreuna cu echipa dvs astfel incat sa
identificati unde se poate elimina risipa

Pasul 4

Desenati harta fluxului valorii viitoare (dorita)
Pasul 5

Incepeti implementarea diferitelor metode de
eliminare a risipei i imbunatatire a timpului total de
productie

Tn concluzie :

- harta fluxului de valoare va ajuta sa vizualizati
procesele de afaceri ;

- Va ajuta sa identificati risipa dar si sursele acesteia
- Stabileste un limbaj comun celor implicati in
optimizarea productiei ;

- Va ajuta sa luati decizii documentate ce tin de
“sectie” ;

- Va ajuta sa faceti o legatura directa si mai clara Intre
fluxul de materiale si fluxul de informatii ;

Metoda hartii fluxului de valoare ne arata ce face
fabrica noastra pentru a atinge aceste rezultate .
Metoda hartii  fluxului de valoare este baza
activitatilor de imbunatatire .

PRODUCTIA - eliminarea pierderilor
si automatizarea inregistrarilor

Optimizarea fluxului de productie prin metoda Lean
Manufacturing are in vedere eliminarea pierderilor si
controlul asupra tuturor activitatilor din productie,
aplicatia oferind o imagine de ansamblu al tuturor
activitatiilor din cadrul organizatiei, asigurand
controlul eficient si strict al afacerii, al tuturor
costurilor si eliminarea pierderilor.

Eliminarea pierderilor este una dintre cele mai bune
metode de protectie a afacerii in perioada de
recesiune, iar pentru aceasta este necesara
cunoasterea pierderilor si unde apar. Astfel au fost
identificate sapte tipuri de pierderi care apar in orice
Companie.

2.1 Pierderile datorate supraproductiei
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Se definesc fisele tehnologice pentru fiecare
subansamblu sau produs finit, productia realizandu-
se pe baza comenzilor de la clienti generandu-se
comenzile interne pentru productie.

Comenzile interne pot cuprinde si productii pe stoc
dar acest lucru este controlat prin stocurile minime si
maxime setate pe produs.

2.2 Pierderile datorate timpilor de asteptare
Planificarea productiei prin comenzile interne pe
operatii elimina timpii de asteptare a lucratorilor,
oferind continuitatea proceselor si un control mai
bun a acestora.

2.3 Pierderile datorate transportului
Introducand configuratii de capacitate, aplicatia da
sugestii de incarcare a masinilor cu marfa pe rute

2.4 Pierderile datorate prelucrarilor care nu adauga

valoare
(operatiuni inutile)
Prin inregistrarea tuturor activitatilor de la proiecte,
a celor care adauga valoare cat si a celor care nu
adauga valoare produsului si prin pontarea pe
activitati se pot urmari costurile pe activitatile care
nu adauga valoare si se pot lua decizii de reducere ale
acestora.

2.5 Pierderile datorate stocurilor
Eliminarea stocurilor excesive prin: imagine de
ansamblu a miscarii stocurilor, urmarirea corecta si
coerenta a situatiei stocurilor atat cantitativ cat si
valoric. Prin definirea unui stoc maxim/minim admis
se genereaza mesaje de atentionare in vederea
controlului stocurilor. Fiecare articol in stoc este
structurat pe loturi asigurand astfel trasabilitatea
produselor.

2.6 Pierderile datorate miscarilor
Prin realizarea planului de amplasament al locatiilor
se pot lua decizii de micsorare si eliminare a
pierderilor datorate distantelor dintre depozite / statii
de lucru / locatii.
2.7 Pierderile datorate defectarii produselor
O alta cauza a pierderilor o reprezinta rebuturile din
productie oferind astfel informatii pentru decizii de
eficientizare. Totodata prin gestiunea reclamatiilor
de la clienti se pot decide actiunile corective pentru
eliminarea neconformitatilor care mai pot sa apara.
2.8 Pierderile datorate utilizarii neconforme a
resursei umane
Prin modulul de resurse umane, salarizare si pontaj
se realizeaza gestiunea angajatilor precum si
cheltuielile aferente acestora, avand mereu o
imagine de ansamblu a resursei umane.
Deasemenea prin pontarea de activitati se poate
urmari suprasolicitarea unui angajat si redistribuirea
taskurilor catre alti angajati.



OPTIMIZAREA FLUXURILOR DE PRODUCTIE
PENTRU REDUCEREA
PIERDERILOR

- Migcari inutile: printr-o proastd conceptie a
amplasarii locurilor de munci, se va diminua
considerabil eficacitatea acestora prin deplasari,
miscari sau transporturi inutile;

- Defecte: procese generatoare de non-valoare
adaugata;

Un sistem de fabricatie Lean trebuie sa fie un sistem
zvelt, agil, capabil sid se adapteze rapid la toate
schimbarile din mediu. Conceptul Lean poate fi
considerat ca o evolutie a unor concepte de
productie, perfect corelate cu conditiile in care se
dezvolta intreprinderile secolului al XXI-lea.
Productia Lean largeste campul de reflectie si
propune concentrarea atentiei asupra activitatilor din
preajma locurilor de munca.

STADIUL ACTUAL

In prezent, se stie ca un nivel ridicat al
productivitatii, nu poate fi obtinut si mentinut, decét
prin implicarea tuturor actorilor care iau parte la
procesul de productie, iar pentru reducerea
perioadelor de livrare trebuie sa se actioneze in
sensul cresterii flexibilitatii mijloacelor de productie
si deci a reactivitatii acestora. Pentru obtinerea unor
costuri reduse au fost luate pana acum in considerare,
doar cheltuielile directe; ori se stie ca toate tipurile
de cheltuieli, fara exceptie, joaca un rol in cresterea
costurilor de productie.

Din punctul de vedere al productiei de masa,
atingerea obiectivelor ar putea fi rezolvata prin
minimalizarea consecintelor unor disfunctionalitati:
- evitarea aparitiei unor Tntarzieri Tn constituirea
stocurilor;

- multiplicarea unor activitati de control pentru a
evita aparitia unor produse defecte;

- organizarea unor echipe de Tntretinere si depanare
pentru a evita aparitia unor caderi accidentale ale
utilajelor.

Pentru productia de masa existdi un principiu
elementar, imbunatatirea productivititii se poate
obtine prin cresterea randamentelor locurilor de
munca.

STUDII PRIVIND PROCESELE DE PRODUCTIE
SI LANTUL DE APROVIZIONARE

Procesul de productie contribuie atat la obtinerea
diferitelor produse, lucrari si servicii, cat si la crearea
unui ansamblu de relatii de productie Tntre persoane
ce concura la realizarea acestuia.
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Conceptul de proces de productie poate fi definit prin
totalitatea actiunilor constiente ale angajatilor unei
intreprinderi, indreptate cu ajutorul diferitelor
masini, utilaje sau instalatii asupra materiilor prime,
materialelor sau a altor componente n scopul
transformarii lor in produse, lucrari sau servicii cu
anumita valoare de piata.

Tindnd seama de aceste componente, conceptul de
proces de productie mai poate fi definit prin
totalitatea proceselor de munca si a proceselor
naturale ce concura la obtinerea produselor sau la
executia diferitelor lucrari sau servicii.

3.1 Tipurile de productie, concept, criterii de
clasificare, caracteristici

Conducerea si organizarea activitatii de productie
din cadrul Tntreprinderii se afla intr-o dependenta
directa fata de tipul productiei.

Prin tip de productie se intelege o stare
organizatorica si functionala a Tintreprinderii
determinata de nomenclatura produselor fabricate
volumul productiei executate pe fiecare pozitie din
nomenclatura, gradul de specializare a intreprinderii,
sectiilor si locurilor de munca modul de deplasare a
diferitelor materii prime, materiale, semifabricate de
la un loc de munca la altul. Tn practica se disting 3
tipuri de productie:

a) tipul de productie in masa,

b) tipul de productie in serie,

c) tipul de productie individual.

Tipul de productie preponderent ce caracterizeaza o
intreprindere impune metodele si tehnicile de
organizare a productiei de baza auxiliare si de servire
precum si modul de pregatire a fabricatiei noilor
produse de evidentasi control a activitatii productive.
a) Tipul de productie Th masa

Este caracteristic Tntreprinderilor care fabrica o gama
redusa de tipuri de produse iar fiecare tip de produs
se executa Tn cantitati foarte mari, adica in masa.

La acest tip de productie deplasarea produselor de la
un loc de munca la altul se face in mod continuu, de
regula bucata cu bucata, folosindu-se Tn acest scop
mijloace de transport in cea mai mare parte
mecanizate si automatizate.

Tipul de productie de masa creeazd conditii foarte
bune pentru folosirea pescara larga a proceselor de
productie automatizate, cu efecte deosebite 1n
cresterea eficientei economice a intreprinderii

a) Tipul de productie n serie

Caracterizeaza ntreprinderile care fabrica 0 gama
mai larga de produse in cantitati mari, mijlocii sau
mici.

Pentru deplasarea produselor de la un loc de munca
la altul se folosesc mijloace de transport cu mers
continuu, Tn cazul seriilor mari si cu mers
discontinuu in cazul unor serii mici de fabricatie.



La (Tntreprinderile caracterizate prin tipul de
productie in serie amplasarea diferitelor masini si
utilaje se face pe grupe omogene sau pe linii de
productie in flux.

b) Tipul de productie individual

Intreprinderile caracterizate prin acest tip de
productie executa o gama foarte larga de produse,
fiecare fel de produs fiind unicat sau executandu-se
fan cantitati foarte reduse.

Tn cantitatea tipului de produse individuale, diferitele
sectii, ateliere si locuri de munca sunt organizate
dupa principiul tehnologic, folosind masini, utilaje si
forta de munca cu caracter universal pentru a fi
adaptate rapid la executia unei varietati de feluri de
produse Tn conditii de eficienta economica.

O alta caracteristica a acestui tip de productie o
constituie faptul ca produsele sau piesele se
deplaseaza de la un loc de munca la altul bucata cu
bucata sau n loturi mici, folosindu-se pentru
deplasare mijloace de transport cu mers discontinuu.
Acest tip de productie capatd in prezent o amploare
din ce In ce mai mare,datoritd diversificarii intr-0o
masura foarte ridicata a cererii consumatorilor
Metode de organizare a procesului de productie.
Definirea notiunii, trasaturi caracteristice de baza
Pornind de la marea diversitate a intreprinderilor care
si desfasoara activitatea Tn cadrul economiei
nationale, se pot stabili anumite metode si tehnici
specifice de organizare a acestora pe grupe de
intreprinderi, avandu-se in vedere anumite criterii
comune.

Primul tip de organizare a productiei de baza este
organizarea productiei Tn flux pe linii de fabricatie -
specifica Tntreprinderilor care fabrica o gama redusa
de feluri de produse Th masa sau n serie mare.

In aceste cazuri organizarea productiei in flux se
caracterizeaza in metode si tehnici specifice cum
sunt: organizarea pe linii tehnologice pe banda, pe
linii automate de productie si ajungandu-se Tn cadrul
unor forme agregate superioare la organizarea pe
ateliere, sectii sau a intreprinderii Tn ansamblu cu
productia in flux Tn conditiile unui grad Tnalt de
mecanizare si automatizare.

Organizarea productiei in flux se caracterizeaza prin:
- divizarea procesului tehnologic pe operatii egale
sau multiple sub raportul volumului de munca si
precizarea celei mai rationale succesiuni a executarii
lor;

- repartizarea excutarii unei operatii sau a unui grup
restrans de operatii pe un anumit loc de munca;

- amplasarea locurilor de munca in ordinea impusa
de succesiunea executarii operatiilor tehnologice; -
trecerea diferitelor materii prime, piese Ssi
semifabricate de la un loc de munca la altul Tn mod
continuu sau discontinuu cu ritm reglementat sau
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liber Tn raport cu gradul de sincronizare a executarii
operatiilor tehnologice;

- executarea Tn mod concomitent a operatiilor la toate
locurile de munca in cadrul liniei de productie in
flux,

- deplasarea materialelor, a pieselor, semifabricatelor
sau produselor de la un loc de munca la altul prin
mijloacele de transport adecvate;

- executarea Tn cadrul formei de organizare a
productiei Tn flux a unui fel de produs sau piesa sau
a mai multor produse asemanatoare din punct de
vedere constructiv, tehnologic si al materiilor prime
utilizate.

Tn concluzie, se poate spune ca organizarea
productiei Tn flux se poate defini ca acea forma de
organizare a productiei  caracterizata  prin
specializarea locurilor de munca in executarea
anumitor operatii, necesitate de fabricare a unui
produs, a unor piesesau unui grup de produse sau
piese asemanatoare prin amplasarea locurilor de
munca in ordinea impusa de succesiunea executarii
operatiilor si prin deplasarea produselor sau pieselor
de la un loc de munca la altul, cu mijloace adecvate
de transport, iar fintregul proces de productie
desfasuréndu-se sincronizat pe baza unui unic de
functionare stabilit anterior.

Managementul lantului logistic de aprovizionare
Logistica reprezintd un domeniu evolutiv, care a
cunoscut §i cunoaste numeroase transformari
determinate de caracteristicile mediului economic n
care se insereaza. Prin urmare, asistam la trecerea
logisticii de la o activitate operationala la una tactica
si chiar strategica. In acest mod, s-a ajuns si se
extindd logistica in afara intreprinderii si sd se
contureze conceptia de lant logistic (supply chain)
Un lant logistic este un sistem coordonat de
organizatii, oameni, activitati, informatii si resurse
implicate in miscarea unui produs intr-0 maniera
fizica sau virtuald de la furnizor la client. Intr-un sens
general un lant logistic consta din doua sau mai multe
organizatii separate din punct de vedere juridic, dar
unite prin fluxuri materiale (fizice), financiare si de
informatii. Activitatile din lantul logistic (numite si
lanturi de valoare sau procesele ciclului de viatd)
transformd materiile prime si componentele intr-un
produs care este livrat catre consumator sau
utilizator. Prin urmare, un lant logistic leaga
diversele lanturi de valoare din interiorul sau.
Analiza valorii reprezintd o tehnicd care studiaza
posibilitatea de a Tnlocui componentele unui produs
cu altele mai putin costisitoare sau mai putin rare. Ca
urmare, analiza valorii a devenit o tehnica clasica de
reducere a costurilor, care consti in studierea in
detaliu a tuturor componentelor susceptibile de a fi



modificate, standardizate sau fabricate cu cheltuieli
mai mici.

Analiza valorii trebuie aplicatd intregului lant
logistic. Orice operatiune din lantul logistic trebuie
sa aduca valoare si ca atare, trebuie cautatd in
permanenta obtinerea aceleiasi valori la un cost mai
redus. In realitate, cel mai adesea nu este dificil sa se
determine costurile fiecarei operatiuni din lantul
logistic, ci valoarea sa addugatd. Prin urmare,
determinarea  valorii addugate reprezintd o
preocupare indispensabild, mai ales cid o economie
intr-o veriga a lantului poate antrena o crestere in
alta, fara ca acest lucru sa fie in sine ceva rau
(nefavorabil).

Un lant logistic reprezintda o retea de furnizori,
intreprinderi producatoare, depozite si canele de
distributie organizatd pentru a achizitiona materii
prime, a le transforma in produse si a le distribui
catre clienti. Proiectarea si operarea eficientd a unui
lant logistic reprezintd o componenta a activitatii de
planificare desfasuratd atat la nivel strategic, cat si
tactic. Planificarea la nivel strategic a lantului
logistic implicd decizii de configurare a retelei,
numarul, amplasarea, capacitatea, tehnologia
facilitatilor etc. Planificarea la nivel tactic a
operatiilor din lantul logistic implicd decizii
referitoare la achizitia, procesarea si distributia
produselor. Configurarea strategica a lantului
logistic este un factor cheie care influenteaza
eficienta operatiunilor tactice si astfel, are un impact
de lunga durata asupra unei firme.

Factori care justifica existenta lantului logistic
Trecerea de la abordarea logisticii ca 0 componenta
internd a intreprinderii la extinderea ei in exterior,
culminand cu conceptia lantului logistic s-a produs
prin actiunea a numerosi factori de influentd, care
afecteazd modul de derulare a afacerilor. Printre
acesti factori se pot mentiona urmatorii:

- evolutia raporturilor dintre industrie si comert;

- dezvoltarea noilor tehnologii ale informatiei si de
comunicare;

- intensificarea concurentei prin oferta excedentara;
- dezvoltarea unor functii de ordin strategic in
intreprinderi: urmarire, planificare, previziune etc.;

- extinderea procesului de globalizare;

- recurgerea din ce in ce mai mult la externalizare si
subcontractare.

Progresele din domeniul tehnologiilor informatiei si
cel al mijloacelor de comunicare fac posibila aparitia
anoi moduri de concepere a relatiilor intre firme. Tot
mai mult se utilizeaza sistemele de schimb electronic
de date (EDI), care permit comunicarea in timp real
a unor informatii relevante pentru partile implicate.
In acest mod, se pot elimina consecintele negative ale
sefectului  de bici” si  se Imbunatateste
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competitivitatea prin pref a produselor, gratie

reducerii costurilor.

Globalizarea din ce in ce mai intensa face ca firmele

mari, din economiile dezvoltate, sa-si delocalizeze

activitatile  aferente  diverselor functii ale

intreprinderii (i In special cea de productie) in zone

in care acestea pot fi efectuate mai competitiv.

Aceasta delocalizare pune, insd problema livrarii

diferitelor componente ale unui produs spre fabricile

de asamblare (adesea situate la distante mari), fluxuri

care trebuie sincronizate, ceea ce conduce spre

constituirea lanturilor logistice.

Externalizarea si subcontractarea sunt consecinte ale

procesului anterior, strans corelate cu acesta.

Externalizarea diverselor activitati ale Intreprinderii

(inclusiv cea logistica) permite acesteia:

- sd se concentreze pe domeniul lor de competenta;

- sd realizeze castiguri financiare prin transformarea

unor cheltuieli fixe Tn cheltuieli variabile;

- sa se elibereze de o serie de imobilizari financiare;

- sa transfere o parte din riscurile proprii asociate

activitatilor externalizate;

- sd aiba mai multa flexibilitate asupra prestatiei

logistice si mai ales, sd o controleze.

Interesant este faptul ca activitatile externalizate cu

incidentd Tn domeniul logistic sunt dintre cele mai

variabile §i anume:

- operatiuni de transport si auxiliare transportului;

- depozitarea, stocarea, pregitirea comenzilor,

inchirierea depozitelor;

- prelucrarea marfurilor si operatiunile de finalizare

a productiei;

- operatiuni cu caracter comercial (mai

aprovizionarea);

- operatiuni informatice;

- consultanta logistica etc.

Cu toate acestea functia cea mai externalizata raimane

transportul, care dupa unele statistici ar atinge o

pondere de 72 % din activitatile externalizate de catre

intreprinderi (in sectorul distributiei acest procent

este chiar mai mare, trecand de 90 %).

Toate aceste elemente conduc spre necesitatea

construirii §i exploatarii lanturilor logistice, ca

posibilitate de a realiza activitatile intr-o maniera

eficientad si eficace. Obiectivul care guverneaza toate

eforturile ntr-un lant logistic este cresterea
""" prin asigurarea unor servicii

acceptate de catre clienti la un cost minim.

ales

Modele de lant logistic
Exista o diversitate de modele de lant logistic care se
adreseaza atat participantilor din amonte, cat si din



avalul acestuia. Modelul SCOR (Supply Chain
Operations  Reference intr-o  traducere
aproximativd Referinta Operatiunilor din Lantul
Logistic), elaborat de Consiliul Supply Chain
masoara performanta totald a lantului logistic. Acesta
este un model de referintd pentru managementul
lantului logistic, construindu-se de la furnizorul
furnizorului pana la clientul clientului. El include
performanta 1n realizarea livrarii §i comenzii,
flexibilitatea productiei, costurile de onorare a
clauzelor si a refuzurilor, stocul si activele, precum
si alti factori in evaluarea performantei generale a
eficientei lantului logistic.

Fiecare din verigile lanfului logistic reprezinta o
activitate sau un ansamblu de activitati pe care le
putem regrupa sub una din cele 4 expresii ale
metodei SCOR:

- source: adicd aprovizionarea, in cadrul acesteia
fiind incluse toate activitdtile pe care le gasim
asociate acestui concept, cumpdrarea, stabilirea
referintelor etc.;

- make: adicd fabricarea in diferitele sale variante
industriale: productie de masa, productie la comanda
etc.;

- deliver: adica distributia sub toate formele sale:
vanzari catre alte intreprinderi, vanzarea catre clienti
finali cu diversele lor varinate;

- plan: sunt operatiunile transversale din 2 verigi care
permit conducerea relatiilor dintre doua verigi.

Managementul lantului de aprovizionare
Managementul lantului de aprovizionare (SCM —
Supply chain management) a fost definit ca “un
proces orientat pe procurarea, producerea si
furnizarea de produse si servicii clientilor”. SCM are
un domeniu de aplicare larg, care include sub-
furnizori, furnizori, operatii interne, comertul
clientilor cu amanuntul (comertul) si utilizatorii
finali. Are deschidere la toate miscarile si
depozitarile materiilor prime, inventarului si
produselor finite din punctul de origine la punctul de
consum. Termenul managementul lantului de
aprovizionare a fost inventat de catre firma de
consultanta si strategie Booz Allen Hamilton in
1980. Lanturile de aprovizionare sunt dinamice si
complexe ajungand in numar mare la multi client si
inapoi la multi furnizori din intreaga lume. Exista in
ambele servicii si organizatii de fabricatie, desi
complexitatea lantului poate varia foarte mult de la
industrie la industrie si de la firma la firma.

Atunci cand ajunge la nivel global si calatoria
produsului acopera mai multe tari, atunci acesta este
numit managementul lantului de aprovizionare
global. Managementul lantului de aprovizionare
global a aparut ca un subiect important in epoca
globalizarii iar acum este situat in intregime in inima
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sistemului de afaceri. Cu globalizarea, afacerile au
devenit mai complexe si managementul lantului de
aprovizionare global nu numai ca mobilizeaza
produse dar deasemenea si intreaga valoare adaugata
a lantului, in care activitatile financiare si schimbul
de informatii sunt deasemnea incluse.

Companiile mari au mai multe centre in intreaga
lume. Materiile prime, produsele finite, finantele si
alte infeormatii oportune sunt transmise de la un
centru la altul. Managementul lantului de
aprovizionare global a devenit baza unor intregi
operatii. Costul de productie si rentabilitate depinde
de lantul de aprovizionare global, precum si cat de
bine de angajatii din intreaga companie se instruiti
pentru astfel de sarcini de mers rapid.

MODELAREA

Comportarea  sistemului  este
dezvoltarea unui model de simulare.
Modelul de simulare descrie sistemul modelat in
termeni specifici unui limbaj de programare, denumit
limbaj de simulare.

Tn limbajele de simulare descrierea unui model de
simulare se realizeaza printr-0 succesiune de
instructiuni care definesc componetele sistemului si
modul in care interactioneaza acestea.

Exista o varietate de tipuri de modele care pot fi
folosite pentru reprezentarea usoard a fabricatiei.
Modelele se pot clasifica in statice sau dinamice si
ambele pot fi folosite Tn reprezentarea procesului de
fabricatie. La cele de tip static sistemul modelat este
n echilibru Tn schimb cele de tip dinamic sunt ntr-o
continua schimbare.

Modelele grafice sunt importante  pentru
reprezentarea comportarii sistemului de productie.
Operatiile de fabricatie pot fi vizualizate cu ajutorul
icoanelor (imagini simplificate) ori simbolurilor.
Icoanele sunt instrumentele ideale pentru simulare
deoarece seamana din punct de vedere grafic cu
componentele sistemului de productie.

studiatd  prin

Modelele se mai pot clasifica:

- Modelele discrete sau discontinue deruleaza fazele
care se produc in procesul de fabricatie. Schimbarile
de stare nu sunt evidente decat la evenimentele de la
sfarsitul sau inceputul unei operatii, asezarea in
asteptare a unei piese intr-un flux, eliberararea unei
magini, mijloc de transport, aparitia unei pene etc.

- Modelele continue adaptate industriilor de proces,
utilizeaza ecuatii matematice care iau in consideratie
schimbarile de stare care se efectueaza continuu in
cursul timpului.Valorile variabilelor de stare sunt
recalculate periodic pe baza acestor ecuatii dupa
fiecare unitate prestabilita de timp.

Modelele combinate sunt capabile sd integreze
aspecte ale primelor doua tipuri de modele. Acestea



se utilizeaza, indeosebi, 1n industriile metalurgica si
agroalimentara.

Modelele sunt utilizate pentru a ajuta Tn explicarea,
intelegerea sau imbundatatirea unui sistem. Modelele
de simulare se pot clasifica in mai multe moduri.
Clasificarile si termenii folositi pentru descrierea lor
se referd la diferentele dintre modele si nu la
diferentele dintre sistemele reale reprezentate. Se
poate simula un sistem particular folosind diferite
tipuri de modele. De exemplu un model de simulare
poate fi replica precisa a unui obiect sau o
reprezentare abstractd a proprietatilor acestuia.

Tehnici de modelare

Tehnica de modelare implicd reprezentarea unui
sistem complex prin aproximare . Aproximarea
trebuie sd fi similard sistemului real astfel incat
concluziile rezultate sd poatd descrie sistemul pe
baza comportamentului modelului. Problema care se
pune este cum sunt realizate simplificarile. Un model
poate fi simplificat in mai multe moduri. Cel mai
folosit este omiterea anumitor detalii nesemnificative
din model cum ar fi: timpul de reparatie al unei
masini mai putin importante in proces sau timpii mici
de transport. Un alt mod de simplificare este acela in
care uni proces de

prelucrare complex i se substituie unul mai simplu.
Un exemplu ar fi inlocuirea unei statii de lucru care
contine mai multe strunguri cu performante relativ
egale cu un numar de masini identice. Al treilea mod
de simplificare se realizeaza prin reprezentarea mai
multor detalii printr-o functie echivalentd .De
exemplu: Tn lungul unei linii automate un operator
poate realiza mai multe operatii pentru fiecare reper
in parte. In locul modelarii fiecarei operatii in parte,
se pot modela toate operaitile ca un singur proces.

Modelarea se bazeaza pe 4 etape:
1.Conceptualizare

2. Reprezentare

3. Analizare

4.Implementare

Multimodelarea

Reprezentarea unui sistem utilizdnd diferite
formalisme este  denumitd  multimodelare.
Multimodelarea permite observarea sistemului din
diferite unghiuri.

Multimodelarea este focalizatd pe intrebarea cum
poate fi constituit cat mai eficace un model de
simulare si care model este cel mai adecvat sa
reprezinte un anumit sistem. De-a lungul timpului au
fost identificati o serie de factori care corelafi permit
luarea unei decizii corecte.
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O bund intelegerea a problemei care urmeazd a fi
rezolvata. Daca aceasta nu este bine definita exista
putine sanse ca solutia gasitd sd aibad erori minime.
Eroarea involuntard a modelului (ERROR FREE).
Corectitudinea modelului este un parametru
important. Erorile induse in model , unele
indetectabile pot conduce la mari erori.

Alegerea programului de rulare al modelului este
foarte importanta. Doar un program corect ales poate
genera un model corect.

Constructia modelului si alegerea programului
trebuie sa reflecte obictivele urmarite de simulare.
Marimile de iesire ale simuldrii sunt in generale
observatii asupra variabilelor sistemului; de aceea
este necesara o interpretare corecta acestora.
Multimodelarea permite constructia bazei de
modele. Aceasta va contine diferite tipuri de modele,
fiecare in parte oferind informatii distincte asupra
caracteristicilor, functiilor i caracteristicilor unui
sistem. Functiile bazei de modele sunt:

- Analiza statistica

- Analiza structurala

- Analiza comportamentala

- Analiza activitatilor

Principala caracteristica a bazei de modele construita
prin multimodelare este luarea deciziei. Aceasta
implica alegerea modelului potrivit  pentru
evidentierea unei caracteristici anume a sistemului.
Diferitele reprezentari ale aceluiasi sistem acopera o
arie foarte largd si oferd informatii multiple despre
acesta.

1. Caracteristicile sistemului

2. Descriere a mediului de simulare

3. Permite o descriere simpla a modelului

4. Permite o descriere complexa a modelului

5. Structureaza dezvoltarea modelului

6. Faciliteaza experimentarea si implementarea

5 SIMULAREA FLUXURILOR DE PRODUCTIE
Simularea  poate  acoperi  toate  fluxurile
intreprinderii, deoarece este capabila de a reprezenta:
fluxurile fizice, cele mai utilizate, si de asemenea,
fluxul de informatii si fluxul decizional asociat cu
aceste fluxuri fizice . Simularea este capabild de a
reproduce pe computer, comportamentul dinamic si
stocastic al unei masini, atelier, linie de productie,
intreprindere si astfel, evolutia starii sistemului 1n
functie de informatiile survenite si de deciziile luate
. Pe de alta parte, simulare poate reprezenta aceste
fluxuri Tn diferite niveluri ierarhice. Ea permite
descrierea sistemului in detaliu §i cu precizia
necesara solutionarii problemei: la nivel de utilaj, de
linie de productie, de atelier, de intreprindere.
Simularea se utilizeaza in general pentru evaluarea si
compararea posibilelor scenarii.

Metodologia realizarii procesului de simulare a unui
flux de productie



Metodologia generald pentru realizarea unui proces
de simulare consta in parcurgerea mai multor etape.
Tn aceste etape sunt grupate Tn patru mari domenii
sau altfel spus, patru macro-etape si anume:

- Analizarea problemei sau problema de rezolvat;

- Modelarea si programarea sau modelul de simulare;
- Experimentele de simulare sau pe model;

- Analiza rezultatelor sau raport si concluzii.
Obiectivul acestei metodologii este nu numai de a
oferi un fir logic de urmat pe parcursul proiectului de
simulare, dar mai ales, pentru a asigura, Tnainte de
inceperea unui proiect, ca poseda toate datele
relevante.

Programele generale de simulare permit modelarea
majoritatii  sistemelor cu evenimente discrete
(productie, transport si logisticd). Programele
utilitare ajutd una sau mai multe etape ale unui
proiect de simulare de fluxuri sau aprofundare a unor
aspecte tehnice legate de simulare. Programele de
simulare orientate catre sistemele de productie
cuprind blocuri predefinite ce corespund unor entitati
sau unor module ale sistemelor de productie: masini,
stocuri, transportoare, carucioare, piese etc

Criteriile de alegere a programului informatic pot fi:
fundamentale, generale si cele legate de produs.
Criteriile fundamentale sunt cele mai importante, atat
cele legate de modelare, cat si cele privind
interpretarea statistica a rezultatelor.

Criteriile fundamentale legate de modelare sunt:
flexibilitatea, usurinta de invatare si de utilizare a
blocurilor predefinite pentru resursele de productie.
Usurinta utilizdrii programului trebuie sa fie
determinata in functie de competentele utilizatorilor
locali in domeniul simuldrii: programare, verificare
si validare, interpretarea rezultatelor (cel mai dificil
lucru).

Simularea fluxurilor, este mai adaptatd mediului
industrial decat metodele analitice. Ea reprezinta
modalitatea de rezolvare a problemelor pentru care
solutiile analitice sau algoritmice nu sunt posibile.
Modelul poate fi construit pe baza preferintelor
decidentului, fard ca existenta unei metode de
rezolvare adecvate sa poatd influenta analistul.

Harta fluxului de valoare.

Fluxul de valoare se refera la toate operatiile si
activitatile succesive care trebuie realizate in ordinea
adecvatd pentru a crea valoare pentru client.

In 1998, Mike Rother si John Shook au introdus
conceptul de harta fluxului de valoare (VSM = Value
Stream Mapping) prin cartea “Learning to See”
Motivarea din spatele conceptului a fost:

- Multe companii s-au grabit sa execute activitati de
eliminare a pierderilor masive si de imbunatatire
continua a proceselor,dar aceste abordari bine
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intentionate rezolvau doar o mica parte a fluxului de
valoare pentru fiecare produs.

- In realitate fluxul de valoare aluneca continuu intr-
o “ mlastina “a problemelor si ocoleste spre
urmatorul pas, in aval.

Obiective ale hartii fluxului de valoare:

- Utilizarea “Value Stream Mapping” se face cu
scopul de a identifica risipa si locurile unde pot fi
aplicate imbunatatiri in procese ,prin aplicarea
metodelor Lean/World Class Manufacturing in
vederea eliminarii risipei si imbunatatirii proceselor.
- Desenand harta fluxului de valoare managerul vede
uzina intr-un mod care sprijina productia lean

- Sprijina obiectivul de implementare a fluxului de
valoare adaugata

- Asigura faptul ca managerul va avea o viziune
asupra modului in care trebuie sa fie fluxul.

A te referi la perspectiva fluxului de valoare
inseamna a privi intreg tabloul si nu doar procesele
individuale. A imbunatati tot, nu doar a optimiza
niste componente.

Producerea si deplasarea unui singur element o data
(sau un lot mic si constant de elemente) printr-0
succesiune de etape ,daca se poate intr-un proces
continuu, cu conditia ca in fiecare etapa sa se faca
doar ceea ce este cerut de urmatoareaetapa.

Flux traditional

Flux continuu

Sistemul de productie “Push”(impinge)este sistemul
traditional de productie,in care produsul este
trecut(impins)prin procesul de productie,in loturi
suficient de mari pentru a satisface cererile prezente
si viitoare si pentru a compensa problemele ce pot
aparea in proces.Sistemul push estedeclansat de
lansarea in productie pe baza unui plan care se
intocmeste functie de comenzile existente dar si a
celor previzionate.Mentalitatea specifica pentru
aceasta situatie este “Noi suntem cei care
producem,o vor vinde ei (conducerea) pana la urma!”
Cerintele pietei au determinat de multa vreme
aparitia unui sistem de productie “Pull”(trage)in care
procesele din aval trag din amonte ceea ce au nevoie
atunci cand au nevoie.Procesele din amonte
completeaza ceea ce a fost consumat.Produsul este
astfel trecut (tras) prin procesul de productie in ritmul
impus de cererea clientului. Sistemul “pull” se
declanseaza in  momentul  cand  clientul
achizitioneaza produsele in cazul unor comenzi
repetate sau de momentul cand se da o comanda
pentru un produs nou.Acest sistem este concentrat pe
ideea “Daca ei il cer, noi il vom produce!”’Sistemul
“pull” permite productia in loturi mici

Avantaje:

- reduce stocurile

- necesita mai putin spatiu

- aduce procesele mai aproape unele de altele



- face mai usor detectabile probleme de calitate
- face procesele mai dependente unele de altele
- reduce timpii pentru reglaje (reglaje scurte,)

Principiile Push si Pull

Principiile Lean Manufacturing

Implementarea principiilor LEAN a devenit o
strategie de supravietuire intr-un mediu de productie
in care reducerea costurilor reprezinta o stare de fapt
pe piata.

Lean Manufacturing sau productie la costuri minime
reprezinta o filozofie de productie care determina
reducerea duratei de la comanda clientului pana la
expedierea produsului, prin eliminarea pierderilor.

[ Jumatate din efortul uman in productie

[ Jumatate din defectele actuale in produsul finit

[1 O treime din timpul de pregatire a productiei

[1 Jumatate din spatiul ocupat pentru aceeasi
cantitate realizata

[ O zecime sau mai putin din stocurile de pe flux
Principiile Lean sunt urmatoarele:

- ldentificarea pasilor din procese care definesc
valoare pentru client

- ldentificarea  risipei  produse
transport,asteptare,supraproductie,defecte,
miscari inutile sau reprelucrari

- Eliminarea pasilor din proces care nu adauga
valoare sau nu sunt necesari

- Asigurati-va ca pasii curg intr-un flux secvential
eficient

- Instituiti metoda de “tragere”a productiei si
asigurati-va ca nu se creeaza blocaje in pasi

- Continuati imbunatatirea proceselor

Abordarea Lean Manufacturing inseamna un proces
de gandire si actiune in 5 pasi, respectiv:

1. Specificarea valorii pentru fiecare familie de
produse, din punctul de vedere al clientului final.

2. ldentificarea tuturor activitatilor componente in
cadrul fluxului de valoare pentru fiecare familie de
produse, eliminand pe cat posibil acele activitati
generatoare de pierderi.

3. Ordonarea activitatilor creatoare de valoare intr-o
succesiune (flux) de pasi clar identificati, astfel incat
produsul sa ajunga la clientul final parcurgand un
flux cat mai continuu, fara multe intreruperi, opririsi
asteptari intermediare.

4. O data ce fluxul de valoare a fost stabilit si
introdus, orice client intern sau extern poate aplica
sistemul de tip “pull” pentru a trage produsul din
amonte, pe fluxul de productie.

5. Dupa ce valoarea a fost specificata, activitatile
creatoare de valoare identificate, celel generatoare de
pierderi eliminate, fluxul de valoare stabilit si
introdus, se poate trece la operationalizarea
procesului si la perfectionarea lui, pana cand se

prin
stocuri,
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atinge un nivel optim, in care valoarea adaugata este
maxima si majoritatea pierderilor eliminate.

7. Concluzii

Tn contextul actual de evolutie al uneiorganizatii
Lean Managementul se prefigureazd ca ometoda
moderna,  flexibild, capabila sa conduca
laperformante deosebite prin eliminarea pierderilor
si reducerea costurilor. In momentul in care aceasti
metoda se integreaza cu Six Sigma , pe fundalul unei
imbunatatiri continue de tip Kaizen, putem afirma ca
aceasta reprezinta calea sigura spre excelenta.
Astdzi cu cel mai inalt nivel de competitivitatein
industrie din toate timpurile, implementarea
standardelor Lean ar putea fi singurul lucru care
staintre succes si esec pentru unele companii. S-a
doveditun program care functioneaza si care poate fi
adoptatnu numai in productie, dar si in domeniul
serviciilor,unde cu adevarat metoda Lean capatd o
importantd simai mare. Putem de asemenea vorbi de
o organizatie Lean si mai mult decat atat de o
organizatie Lean extinsa.
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