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REZUMAT:Lucrarea studiaza consecintele aplicérii a doua strategii de programare a activitatilor de
pregatire a executiei operatiilor dintr-un proces de productie multioperational asupra duratei ciclului
de productie al procesului. Sunt luate in considerare cazul pregatirii reactive a operatiilor, in care
pregatirea unei operatii este programata sa inceapa odata cu sosirea lotului de la operatia anterioara, si
cazul pregatirii anticipative a operatiilor, In care pregatirea unei operatii este programata sa se incheie
odata cu sosirea lotului de la operatia anterioard. Pentru cele doud cazuri, sunt prezentate modele
matematice de calcul al decalajelor minime dintre Inceputurile operatiilor succesive si al duratei
ciclului de productie al lotului de fabricatie, specifice aplicarii formelor de organizare succesiva si
mixtd a productiei lotului. Sunt evidentiate de asemenea avantajele si dezavantajele utilizarii celor
doua strategii de programare.

CUVINTE CHEIE: Managementul productiei de serie, Programarea pregatirii operatiilor, Durata

PREGATIRII OPERATIILOR ASUPRA DURATELOR CICLURILOR

ciclului de productie.

INTRODUCERE

In productia de serie se poate fabrica o
gama mare de produse, in mod periodic si In
loturi de fabricatie de marime mica, mijlocie
sau mare.

Deplasarea produselor de la un post la
altul se face cu mijloace de transport putind fi
deplasate dupa caz, intreg lotul de fabricatie in
cazul seriilor mici sau loturilor de transport de
diferite marimi in cazul seriilor mijlocii si mari.

Formele de organizare uzuale care se
utilizeaza in cazul productiilor de serie mica si
mijlocie sunt organizarea succesivd i
organizarea mixta.

Organizarea succesiva este forma de
organizare care se caracterizeaza prin faptul ca
transmiterea si Inceperea prelucrarii lotului de
fabricatie la fiecare operatie k+1 are loc numai
dupa terminarea prelucrarii tuturor pieselor din
lot la operatia precedenta k. (Baker&Trietsch,
2009).

Organizarea mixtd este forma de
organizare care se caracterizeaza prin aceea ca
transmiterea obiectelor muncii de la operatia k
la cea urmatoare,k+1, se face pe fractiuni
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de lot, numite loturi de transport (Emmons si
Vairaktarakis, 2013),(Sarin&Jaiprakash, 2006).

Tom = Ny # Xje=1 Ty + (N = Np) # Bi=1 (Tuge — Toggesn)  [mun]

Marimea lotului de transport Nt este mai
mare decat 1 si mai mica decat marimea lotului
de fabricatie N(1 <Nt <N) (Neagu s.a., 2000).

Aceasta formd de organizare permite
desfasurarea succesiva si pargial paraleld a
procesului de productie. Rezultatul este
reducerea ciclului de productie, In comparatie
Cu organizarea succesiva.

Completarea lotului de transport este
necesara ori de cate ori duratele operatiilor
vecine se gasesc in relatia T <Tyx 1. Pentru
aplicarea organizarii mixte sunt necesare niste
decalaje dintre inceputul operatiei succesive ale
caror marimi se calculeaza cu relatia: (Catana,
2016) (1)

Nr *T.‘J.F{ ,dﬂcﬁ T:ik = Tuk+1

Dt = Ty (0 ) « Tyers ot s = o ]
unde:
= Tu, Tuks1 - reprezintd timpii unitari ai

operatiilor k respectiv k+1;
= N;— reprezintd marimea lotului de transport
dintre operatiile k si k+1;
= N - reprezinti marimea
productie.
Pentru organizarea mixtd, durata ciclului
de productie se calculeaza cu relatia (2):

lotului de

2
unde:
= 1 — reprezintd numarul total de operatii din
procesul de fabricatie.
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Pentru organizarea succesiva, durata

. ’ : . Tpik Tk
ciclului de productie se calculeaza cu relatia c
3): Tpik+1 | Tk+1
Tos = N # Xz T [mun] (3) "

2 STUDIUL STRATEGIILOR 5 DE Fig. 1. Strategia PA-OM1
PROGRAMARE A PREGATIRII b. Strategia PA-OM2 pentru organizarea
OPERATIILOR mixtd se aplicd in conditiile indicate de

Avand 1n vedere faptul ca relatiile (1), (2) relatiile (4) si (6) si se prezintd grafic in
si (3) nu tin cont de timpii de pregatire- figura 2.
incheiere 1n cadrul duratei ciclului de Toites1 » Ty T Ne# T (8)

productie, se vor propune in cele ce urmeaza Tpik Tk

niste relatii de calcul pentru durata ciclului de

productie care i-au in considerare doua strategii i Tk+1

posibile de programare a pregatirii operatiilor. |_Tpik+1

a. Pregatirea anticipativd a operatiilor, in Dk b+ 1
care pregitirea unei operatii este
programata sa se incheie odata cu sosirea
lotului de la operatia anterioara.

b. Pregitirea reactivi a operatiilor, in care

Fig. 2. Strategia PA-OM2
c. Strategia PA-OM3 pentru organizarea
mixtd se aplicd in conditiile indicate de
relatiile (7) si (8) si se prezintd grafic in

pregdtirea unei operatii este programata sa figura 3.
inceapd odatd cu sosirea lotului de la Ty > Tost (7)
operaia anterioara. Tyites1 < Tyie + T + Ve * Tygsy — T (8)
2.1  Cazul pregatirii anticipative a operatiilor
Tpik Tk

2.1.1. Strategii de programare pentru
L ommimrambdd Tkt Tiee |

In cazul aplicarii formei de organizare mixta,

pot rezulta mai multe strategii de programare Dk k+1 |

a pregatirii operatiilor in functie de combinatia

dintre parametrii Ty, Ty 41, Tpik §1 Tpik41 care

™ =

Fig. 3. Strategia PA-OM3

caracterizeazd doua operatii de fabricare d. Strategia PA-OM4 pentru organizarea
succesive. Se precizeaza ca: mixtdse aplicd 1n conditiile indicate de
= Ty~ durata operatiei k pentru intreg lotul relatiile (7) si (9) si se prezintd grafic in

de productie; figura 4.
= T timpul de pregatire-ingheiere pentru Tiks1# Ty + Te + Ve # Tpsy — Togy (9)
operatia k.

Tpik Tk

Se considera ca, in toate situatiile, valoarea
decalajului Dy j 1 este mai mare sau egald cu
zero (Dy 41 > 0). TpTk+1

Tk+1 ﬁ

Tux =Tt

Cele patru strategii de programare sunt

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

a. Strategia PA-OMI1 pentru organizarea
mixtdse aplicain conditiile indicate de
relatiile (4) si (5) si se prezinta grafic in
figura 1.

k41 < Tpie + Now T

(3)

Dk k+1
Fig. 4. Strategia PA-OM4
Se observa ca in cazul strategiei PA-OM1,
procesarea primului lot de transport la operatia
succesoare k + 1 se face imediat dupa
finalizarea sa la operatia k, iar in cazul
strategiei PA-OM2, procesarea primului lot de
transport la operatia k + 1 se face dupi o scurta
perioada de timp.
Se observa cd in cazul strategiei PA-OM3,
procesarea ultimului lot de transport la operatia
succesoare k +1 se face imediat dupa sosirea



Dy a1 =mac{0Ty + Npw Ty — T,
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lotului de la operatia k, iar in cazul strategiei
PA-OM4, procesarea ultimului lot de transport
la operatia k + 1 se face dupa o mica intarziere
de timp.

Relatia generala de calcul a decalajelor
care i-a In considerare cele patru strategii de
programare a pregatirii operatiilor este:
wietts TTg = TTpy + N # Typeqy ) [min] (10)

Relatia generalda de calcul a duratei
ciclului de productie care tine cont de timpii
de pregatire-incheiere este:

T, = Ti=1 Digss + TT, [min]

unde:

= TT, — timpul total pe lotul de fabricatie al
ultimei operatii din proces (n).

2.1.2. Strategii de programare pentru

organizarea succesiva
In cazul organizarii succesive, pot fi
aplicatedoar doua strategii, fatd de organizarea
mixtd. Aceste strategii sunt descrise grafic in

figurile 5 si 6.

a. Strategia PA-OS1 pentru organizarea
succesivd, in cazul in care timpul de
pregatire-incheiere de la operatia k+1 este
mai mic decat suma timpului de pregatire-
incheiere si durata de fabricare lotului la
operatia k, se aplici in conditiile
prezentategrafic in figura 5.

Tpik Tk

Tpik+1 | Thk+1

Dk k+1

Fig. 5. Strategia PA-OS1

b. Strategia PA-OS2 pentru organizarea
succesivd, unde timpul de pregatire
incheiere de la operatia k+1 este mai mare
decat suma timpului de pregatire incheiere
si durata de fabricare a lotului de Ia
operatia k, se aplica in conditiile indicate
grafic in figura 6.

Tpik Tk

Tpik+1 Tk+1

Dk k+1

Fig. 6. Strategia PA-OS2
Se observa ca in cazul strategiei PA-OS1,
procesarea lotuluila operatia succesoare k + 1
se face imediat dupa finalizarea sa la operatia
k, iar in cazul strategiei PA-OS2, procesarca
lotului la operatia k + 1 se face dupa o scurta
perioada de timp.

Relatia generald de calcul a decalajelor, care

i-a in considerare cele doud strategii de

programare a pregatirii operatiilor, este:

Diejers = {0.Toige + T = Tojps [ rin] (12)
Relatia generala de calcul a duratei

ciclului de productie, care tine cont de timpii

de pregitire-incheiere, este indicata in relatia

(11).

2.2 Cazul pregatirii reactive a operatiilor

2.2.1 Strategii de programare pentru
organizarea mixta
In cazul acesta intalnim trei strategii:
a. Strategia PR-OM1 se aplica 1n conditiile
indicate de relatia (4) si este prezentatd

grafic in figura 7.
. Tpik Tk
Tpik+1 Tk+1
Dk k+1 '

Fig. 7. Strategia PR-OM1
b. Strategia PR-OM2 se aplicd in conditiile
indicate de relatiile (7) si (13), este
prezentata grafic in figura 8.

Dy x>0
T 7T TN Tt 1- Tt 1- Tt 1 Tpise-Ne T = 0 (13)
Tpik Tk
: Tpik+1 Tk+1 ]

Dk, k+1 |
Fig. 8. Strategia PR-OM2

c. Strategia PR-OM3 se aplica in conditiile
indicate de relatille (7) si (14),este
prezentata grafic in figura 9.

T TTe TN; 1Tuk+1'Tk+l'Tp?k+l'Tpik'Nr T <0 (14)
Tpik Tk
Tpik+1 Tk+1 i
Dk k+1

Fig. 9. Strategia PR-OM3

Se observa ca 1n cazul strategiei PR-OM1
si PR-OM3 pregitirea operatiei se face odata
cu sosirea primului lot de transport, iar in
strategia PR-OM2, pregatirea operatiei se face
mai tarziu.

Relatia generald de calcul a decalajelor
care ia in considerare cele trei strategii de
programare a pregatirii operatiilor este:
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Dyejes1=mee{Tyi + Ny # Ty, T = TTiqy + N # Typeuy rmin] - (15)

Tinand cont de cele trei strategii, relatia
generala de calcul a duratei ciclului de
productie, care tine cont de timpii de
pregatire-incheiere, este indicatain relatia (11).

2.2.2  Strategii de programare pentru
organizarea succesiva

In acest caz se aplicd strategia PR-OSI
prezentata grafic in figura 10.

Tpik Tk

Tk+1

Dk k+1 Tpik+1

i Fig. 10. Strategia PR-OS1
In acest caz, relatia de calcul a decalajelor

este:
Dyp1= Tyt T [1uun] (16)

3 CONCLUZII

Deoarece lucrarile de specialitate se
indicdrelatii ale decalajelor dintre operatii si
ale duratelor ciclului de productie care nu
evidentiaza nici timpii de pregatire-incheiere a
operatiilor si nici strategiile de programare a
acestor activititi de pregatire-incheiere a
operatiilor, lucrarea studiazd mai multe
strategii posibile de programare a pregatirii
operatiilor in cazurile formelor de organizare
succesiva si mixta a productiei.

Aceste strategii sunt descrise grafic si prin
conditii matematice de aplicare.

Se propun de asemenea si relatii matematice
de calcul al decalajelor dintre operatii si al
duratei ciclului de productie in cazul acestor
strategii.

Se observa faptul ca duratele ciclurilor de
productie obtinute prin aplicarea strategiilor
anticipative de pregatire a operatiilor sunt mai
mici decat in cazul celor reactive (din cauza
decalajelor mai mici dintre operatii).

Totusi aplicarea strategiilor anticipative
prezintd un risc mai mare de neindeplinire a
programului 1n cazul aparitiei de intarzieri la
operatiile anterioare.
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