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REZUMAT:Lucrarea studiază consecinţele aplicării a două strategii de programare a activităţilor de 

pregătire a execuţiei operaţiilor dintr-un proces de producţie multioperaţional asupra duratei ciclului 

de producţie al procesului. Sunt luate în considerare cazul pregătirii reactive a operaţiilor, în care 

pregătirea unei operaţii este programată să înceapă odată cu sosirea lotului de la operaţia anterioară, şi 

cazul pregătirii anticipative a operaţiilor, în care pregătirea unei operaţii este programată să se încheie 

odată cu sosirea lotului de la operaţia anterioară. Pentru cele două cazuri, sunt prezentate modele 

matematice de calcul al decalajelor minime dintre începuturile operaţiilor succesive şi al duratei 

ciclului de producţie al lotului de fabricaţie, specifice aplicării formelor de organizare succesivă și 

mixtă a producţiei lotului. Sunt evidenţiate de asemenea avantajele şi dezavantajele utilizării celor 

două strategii de programare. 

CUVINTE CHEIE: Managementul producției de serie, Programarea pregătirii operațiilor, Durata 

ciclului de producție. 

1 INTRODUCERE 

În producția de serie se poate fabrica o 

gamă mare de produse, în  mod periodic și în 

loturi de fabricație de mărime mică, mijlocie 

sau mare. 

Deplasarea produselor de la un post la 

altul se face cu mijloace de transport putând fi 

deplasate după caz, întreg lotul de fabricație în 

cazul seriilor mici sau loturilor de transport de 

diferite mărimi în cazul seriilor mijlocii și mari. 

Formele de organizare uzuale care se 

utilizează în cazul producțiilor de serie mică și 

mijlocie sunt organizarea succesivă și 

organizarea mixtă.  

Organizarea succesivă este forma de 

organizare care se caracterizează prin faptul că 

transmiterea şi începerea prelucrării lotului de 

fabricație la fiecare operaţie k+1 are loc numai 

după terminarea prelucrării tuturor pieselor din 

lot la operaţia precedentă k. (Baker&Trietsch, 

2009). 

Organizarea mixtă este forma de 

organizare care se caracterizează prin aceea că 

transmiterea obiectelor muncii de la operaţia k 

la cea următoare,k+1, se face pe fracţiuni 
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de lot, numite loturi de transport (Emmons și 

Vairaktarakis, 2013),(Sarin&Jaiprakash, 2006). 

Mărimea lotului de transport Nt este mai 

mare decât 1 şi mai mică decât mărimea lotului 

de fabricaţie N(1 < Nt < N) (Neagu s.a., 2006). 

Această formă de organizare permite 

desfăşurarea succesivă şi parţial paralelă a 

procesului de producţie. Rezultatul este 

reducerea ciclului de producţie, în comparaţie 

cu organizarea succesivă. 

Completarea lotului de transport este 

necesară ori de câte ori duratele operaţiilor 

vecine se găsesc în relaţia Tuk<Tuk+1. Pentru

aplicarea organizării  mixte sunt necesare niște 

decalaje dintre începutul operației succesive ale 

căror mărimi se calculează cu relația: (Catană, 

2016) (1) 

unde: 

 Tuk ,  Tuk+1 - reprezintă timpii unitari ai

operațiilor k respectiv k+1; 

 Nt– reprezintă mărimea lotului de transport

dintre operațiile k și k+1; 

 N - reprezintă mărimea lotului de 

producție. 

Pentru organizarea mixtă, durata ciclului 

de producție se calculează cu relația (2):  

       unde: 

 n – reprezintă numărul total de operaţii din 

procesul de fabricaţie. 
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Pentru organizarea succesivă, durata 

ciclului de producție se calculează cu relația 

(3):  

2 STUDIUL STRATEGIILOR DE 

PROGRAMARE A PREGĂTIRII 

OPERAŢIILOR  

Având în vedere faptul că relațiile (1), (2) 

și (3) nu țin cont de timpii de pregătire-

încheiere în cadrul duratei ciclului de 

producție, se vor propune în cele ce urmează 

nişte relaţii de calcul pentru durata ciclului de 

producţie care i-au în considerare două strategii 

posibile de programare a pregătirii operaţiilor.  

a. Pregătirea anticipativă a operaţiilor, în

care pregătirea unei operaţii este

programată să se încheie odată cu sosirea

lotului de la operaţia anterioară.

b. Pregătirea reactivă a operaţiilor, în care

pregătirea unei operaţii este programată să

înceapă odată cu sosirea lotului de la

operaţia anterioară.

2.1 Cazul pregătirii anticipative a operaţiilor 

2.1.1. Strategii de programare pentru 

organizarea mixtă 

În cazul aplicarii formei de organizare mixtă, 

pot rezulta mai multe strategii de programare 

a pregătirii operaţiilor în funcţie de combinaţia 

dintre parametrii Tk , Tk+1, Tpik  şi Tpik+1 care

caracterizează două operaţii de fabricare 

succesive. Se precizează că: 

 Tk- durata operației k pentru întreg lotul 

de productie; 

 Tpîk- timpul de pregatire-îngheiere pentru 

operatia k. 

Se consideră că, în toate situaţiile, valoarea 

decalajului Dk,k+1 este mai mare sau egală cu

zero (Dk,k+1 ≥ 0).

Cele patru strategii de programare sunt 

descrise grafic în figurile 1, 2, 3 si 4.  

a. Strategia PA-OM1 pentru organizarea

mixtăse aplicăîn condiţiile indicate de

relaţiile (4) si (5) şi se prezintă grafic în

figura 1.

Fig. 1. Strategia PA-OM1 

b. Strategia PA-OM2 pentru organizarea

mixtă se aplică în condiţiile indicate de

relaţiile (4) şi (6) şi se prezintă grafic în

figura 2.

Fig. 2. Strategia PA-OM2 

c. Strategia PA-OM3 pentru organizarea

mixtă se aplică în condiţiile indicate de

relaţiile (7) şi (8) şi se prezintă grafic în

figura 3.

Fig. 3. Strategia PA-OM3 

d. Strategia PA-OM4 pentru organizarea

mixtăse aplică în condiţiile indicate de

relaţiile (7) şi (9) şi se prezintă grafic în

figura 4.

Fig. 4. Strategia PA-OM4 

Se observă că în cazul strategiei PA-OM1, 

procesarea primului lot de transport la operația 

succesoare k + 1 se face imediat după 

finalizarea sa la operația k, iar în cazul 

strategiei PA-OM2, procesarea primului lot de 

transport la operaţia k + 1 se face după o scurtă 

perioadă de timp.  

Se observă că în cazul strategiei PA-OM3, 

procesarea ultimului lot de transport la operația 

succesoare k +1 se face imediat după sosirea 
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lotului de la operația k, iar în cazul strategiei 

PA-OM4, procesarea ultimului lot de transport 

la operaţia k + 1 se face după o mică întarziere 

de timp.  

Relația generală de calcul a decalajelor  

care i-a în considerare cele patru strategii de 

programare a pregătirii operaţiilor este:  

       Relația generală de calcul a duratei 

ciclului de producție care ţine cont de timpii 

de pregătire-încheiere este: 

      unde: 

 TTn  – timpul total pe lotul de fabricaţie al

ultimei operaţii din proces (n).  

2.1.2. Strategii de programare pentru 

organizarea succesivă 

În cazul organizării succesive, pot fi 

aplicatedoar două strategii, față de organizarea 

mixtă. Aceste strategii sunt descrise grafic în 

figurile 5 și 6.  

a. Strategia PA-OS1 pentru organizarea

succesivă, în cazul în care timpul de

pregătire-încheiere de la operația k+1 este

mai mic decât suma timpului de pregătire-

încheiere și durata de fabricare lotului la

operația k, se aplică în condițiile

prezentategrafic în figura 5.

Fig. 5. Strategia PA-OS1 

b. Strategia PA-OS2 pentru organizarea

succesivă, unde timpul de pregătire

încheiere de la operația k+1 este mai mare

decât suma timpului de pregătire încheiere

și durata de fabricare a lotului de la

operația k, se aplică în condițiile indicate

grafic in figura 6.

Fig. 6. Strategia PA-OS2 

Se observă că în cazul strategiei PA-OS1, 

procesarea lotuluila operația succesoare k + 1 

se face imediat după finalizarea sa la operația 

k, iar în cazul strategiei PA-OS2, procesarea 

lotului la operaţia k + 1 se face după o scurtă 

perioadă de timp.  

Relația generală de calcul a decalajelor,  care 

i-a în considerare cele două strategii de 

programare a pregătirii operaţiilor, este:  

Relația generală de calcul a duratei 

ciclului de producție, care ţine cont de timpii 

de pregătire-încheiere, este indicată în relaţia 

(11).  

2.2 Cazul pregătirii reactive a operaţiilor 

2.2.1 Strategii de programare pentru 

organizarea mixtă 

În cazul acesta întalnim trei strategii: 

a. Strategia PR-OM1 se aplică în condiţiile

indicate de relaţia (4) și este prezentată

grafic în figura 7.

Fig. 7. Strategia PR-OM1 

b. Strategia PR-OM2 se aplică în condiţiile

indicate de relațiile (7) și (13), este

prezentată grafic în figura 8.

Dk,k+1>0

Fig. 8. Strategia PR-OM2 

c. Strategia PR-OM3 se aplică în condiţiile

indicate de relațiile (7) și (14),este

prezentată grafic în figura 9.

Fig. 9. Strategia PR-OM3 

Se observă că în cazul strategiei PR-OM1 

şi PR-OM3  pregătirea operaţiei se face odată 

cu sosirea primului lot de transport, iar în 

strategia PR-OM2, pregătirea operaţiei se face 

mai târziu.  

Relația generală de calcul a decalajelor 

care ia în considerare cele trei strategii de 

programare a pregătirii operaţiilor este: 
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Ţinând cont de cele trei strategii, relaţia 

generală de calcul a duratei ciclului de 

producţie, care ţine cont de timpii de 

pregătire-încheiere, este indicatăîn relaţia (11). 

2.2.2 Strategii de programare pentru 

organizarea succesivă 

       În acest caz se aplică strategia PR-OS1 

prezentată grafic in figura 10. 

Fig. 10. Strategia PR-OS1 

În acest caz, relatia de calcul a decalajelor 

este: 

3 CONCLUZII 

Deoarece lucrările de specialitate se 

indicărelaţii ale decalajelor dintre operații și 

ale duratelor ciclului de producție care nu 

evidenţiază nici timpii de pregătire-încheiere a 

operaţiilor şi nici strategiile de programare a 

acestor activităţi de pregătire-încheiere a 

operaţiilor, lucrarea studiază mai multe 

strategii posibile de programare a pregătirii 

operaţiilor în cazurile formelor de organizare 

succesivă şi mixtă a producţiei.  

Aceste strategii sunt descrise grafic şi prin 

condiţii matematice de aplicare.  

Se propun de asemenea şi relaţii matematice 

de calcul al decalajelor dintre operaţii şi al 

duratei ciclului de producţie în cazul acestor 

strategii.  

Se observă faptul că duratele ciclurilor de 

producţie obţinute prin aplicarea strategiilor 

anticipative de pregătire a operaţiilor sunt mai 

mici decât în cazul celor reactive (din cauza 

decalajelor mai mici dintre operaţii).  

Totuşi aplicarea strategiilor anticipative 

prezintă un risc mai mare de neîndeplinire a 

programului în cazul apariţiei de întârzieri la 

operaţiile anterioare.  
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