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REZUMAT: Lucrarea studiaza posibilitatea de micsorare a marimii lotului de fabricatie la productia
de serie fatd de valoarea optima calculata, avand in vedere atat efectul pozitiv al scaderii duratei ciclului de
productie, cat si efectul negativ al cresterii costului de productie unitar al produsului. Sunt prezentate
modele matematice care descriu influenta micsorarii marimii lotului de fabricatie asupra variatiei duratei
ciclului de productie si a variatiei costului de productie, in cazul aplicarii formelor de organizare succesiva,
mixtd si paraleld pentru productia lotului. In final, se prezinti o procedura de alegere a marimii lotului de
fabricatie pornind de la anumite cerinte privind scurtarea duratei ciclului de productie, In conditiile

nedepasirii unui cost de productie maxim admis.
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1 INTRODUCERE

Tipul de productie in serie este de mai multe
feluri, n functie de marimea lotului de fabricatie, si
aume: tipul de productie de serie mare, tipul de
productie de serie mijlocie si tipul de productie de
serie mica. Productia in serie este specifica
intreprinderilor care fabrica o nomenclatura relativ
largd de poduse, In mod periodic si in loturi de
fabricatie mare, mijlocie sau mica. (Baker si Trietsch,
2009)

Locurile de munca sunt amplasate dupa diferite
criterii in functie de marimea seriilor de fabricatie.
Deplasarea de la un loc de munca la altul se face cu
mijloace de transport cu deplasare discontinua (pentru
seriile mici de fabricatie) sau cu mijloace de deplasare
continua, pentru seriile mari de fabricatie.

Pentru a putea organiza productia astfel incat sa
se asigure executarea simultand a cat mai multor
operatii ale procesului tehnologic se adopta diferite
forme de organizare a productiei. In functie de tipul
productiei, formele de organizare sunt: succesiva,
paralela si mixta. ( Emmons si Vairaktarakis, 2013)

Lotul de fabricatie reprezinta cantitatea de piese
identice lansate in fabricatie, simultan sau succesiv,
care consuma un singur timp de pregatire-incheiere.
Determinarea lotului de fabriecatie optim constituie
problema fundamentala a programarii si conducerii
operative a productiei de serie.

Marimea lotului de fabricatie are o influenta
directa asupra celorlalti parametrii ai conducerii
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operative: durata ciclului de productie, perioada de
repetare a loturilor, marimea stocurilor de productie
neterminata etc.

Organizarea succesivd se caracterizeaza prin
faptul ca transmiterea si inceperea prelucrari lotului
de piese la fiecare operatie k+1, are loc numai dupa
terminarea prelucrarii tuturor pieselor din lot, la
operatia precedenta k (Neagu s.a., 2006).

Tn cazul productiei a cirei forma de organizare este
succesiva, durata ciclului de productie se calculeaza
astfel (Catana, 2016):

T;s(N) =N = ;cl=1 Ty [min]
unde:
N — marimea lotului de fabricatie;
n — este numarul de operatii;
k — indexul operatiei din procesul tehnologic;
Tuk - timpul unitar necesar executarii operatiei K;

1)

T - durata ciclului de productie, in ore.

Organizarea paraleld este caracterizata prin faptul
ca transmiterea pieselor de la operatia k, la operatia
k+1, se face bucata cu bucata si fara asteptari, in felul
acesta durata ciclului de productie se micsoreaza
(Neagu s.a., 2006).

In cazul productiei cu organizare paralela, durata
ciclului de productie se calculeaza astfel (Catana,
2016):

Tcp(N) = ;clzl Tuk + (N - 1) * lymax [min] (2)

unde:
Tumax — timpul unitar maxim al operatiei din procesul
de fabricatie.

Organizarea mixta presupune ca transmiterea
obiectelor muncii de la operatia k, la operatia k+1, se
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face pe fractiuni de lot, numite loturi de transport.
(Neagu s.a., 2006).

Pentru productia a carei forma de organizare este
mixtd, durata ciclului de productie se calculeaza
astfel : (Catana, 2016)

Tcm(N) = Nt * Z;clleuk_ + (N - Nt) *
zzl(Tuk - Tuk+1)+ [mm] (3)
unde:
N; — marimea lotului de transport;

2 STADIUL ACTUAL

Calculul lotului de fabricatie optim necesita
determinarea functiei matematice, care exprima
costurile de productie raportate la unitatea de produs.
Acest calcul prezinta anumite particularitati, in
functie de modul in care este incarcat sistemul de
productie cu loturile de fabricatie . in cazul incarcarii
sistemului cu loturi de piese identice, care se succed
unul pe altul, costul de productie raportat la marimea
lotului de fabricatie se determina cu formula (Catana,
2016):

Cr(N) = Cy +§+ﬁ(z+§) [N * (Cpp +
[lei/buc]

ViexTygk

ca+u+@z 4)

Ap*Rg*Kypk

unde:
Ci - costuri curente;
L - costul total fix la nivel de lot;
E - coeficient ce cuantificd pierderea suportatd de
intreprindere, la o unitate monetara imobilizatd in
circuitul productiv pe durata fabricarii volumului de
productie Ng.
Ng - volumul de productie.
Z,S - coeficienti ce tin seama de forma de organizare
a productiei (Catana, 2016);

n
4T
Z, = ML 5 =0 )
g
Zp = _Tu;nax; Sp = z:;€l=1T7LI§_Tu max (6)
g g
She1(Tyuk—T +
7 = k=1l uk™ Dyt
m Rg ’
_ Nt*[Z;cl=1Tuk_Z;cl:1Tuk_Tuk+1)+ 7
= - ™
unde:

Cnm - costul semifabricatului;

Rg - ritmul mediu de fabricare al reperului g, n
min/buc;

V- valoarea medie actuala a resurselor de productie;
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Kupk - coeficient de utilizare anuald a capacitatii de
productie a masinilor alocate;

Ay - numarul total de ani prevazut pentru amortizarea
totald a masinii utilizate la operatia k.

Lotul de fabricatie reprezinta cantitatea de piese,
lansata in fabricatie, care minimizeaza functia
costului de productie Cr(N). Anuland derivata
functiei C+(N), se determina lotul de fabricatie optim
No, cu formula (Neagu s.a., 2006):

_ Z*Ng*L
No = \,(Cm+C1)*Z*E [buc]

In multe din cazuri marimea optima a lotului de
fabricatie nu poate fi folositd pentru programarea
productiei de serie deoarece, de exemplu, nu este un
submultiplu al volumului total de productie (Ng) sau
conduce la durate ale ciclului de productie mai mari
decat cele care sunt necesare in practicd pentru
satisfacerea livrarilor catre clienti.

(8)

de micsorare a marimii lotului de fabricatie fata de
valoarea optima, astfel Incat si se reducd durata
ciclului de productie daca acest lucru este necesar.

3 ANALIZA DE SENZITIVITATE A
COSTULUI TOTAL DE PRODUCTIE

Luand in cosiderare datele obtinute Tn PCP,
expresia Cr(N), devine (Rajga, 2017) :

188,01

Cr(N) = 8,46 +—

+ 0,04 = N [lei/buc]  (9)
O reprezentare grafici a expresiei Cr(N) se
prezinta in figura 1.
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Fig.1. Variatia costului de productie unitar in
raport cu variatia marimii lotului de fabricatie
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Se observa ca valoarea costului se modifica
destul de putin in intervalul [870;1609,56]
Micsorarea marimii lotului de fabricatie fatd de
valoarea optima AN conduce la o crestere a costului
unitar ACr.
Expresii ale acestor variatii sunt prezentate in
continuare:

AN = Ny — N [buc] (10)



ACr = Cr(N) — Cr(N,) [lei/buc] (11)
Variatia marimii lotului AN produce o scurtare a

duratei ciclului de productie AT, care se determina cu

urmatoarele relatii, in functie de forma de organizare

a productiei:

AT, = Tc(No) — Te(N) [min] (12)
AT, (AN) = AN * ¥, Ty [min] (13)
AT,,(AN) = AN * Ty, pay [min] (14)
AT, (AN) = AN, * ¥ Ty + (AN — AN,) *

L (Tu = Tuk+1) ™ [min] (15)

In relatia (15) considerand ipoteza urmatoare:

No

=~ =5 AN =n,, * AN,

Net = Neo N, (16)

va rezulta relatia :

AT, (AN) = AN, * Z T + AN, * (ngp — 1)
* Z(Tuk - Tuk+1)+

AT (AN) = :_:Vt [X Tuk + (e — 1) * X(Tyye —

Tuk+1)™ [min] (17)
E*TC(N)

Cr(N) = Gy +1+ 22 o [C +Cy |+

1 ViexTyk

N_gz m[l@l/buq (18)

Pe baza relatiilor :
expresie:

(11) si (18) rezultd urmatoarea
AC,(AN) = £ - Ni + % « AT-(N) +

Pl [ Te) eijpuc]
2¥Ng*Rg N Ny

(19)

Considerand ca :

L L E*L *[TC(N)

N Ny, 2xNg*Rg N -

- (20)

Relatia (18) devine :

E*(Cm+Cq)

ACr(AN) == R

* AT (N)[lei/buc]  (21)
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Se observa ca o micsorare a marimii lotului de
fabricatie AN conduce la o scadere proportionald a
duratei ciclului de productie AT, si o crestere
proportionala a costului unitar ACy.

Aceste influente sunt prezentate in figura 2.
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Fig. 2. Relatia dintre AN, AT, si ACy

Conform reprezentarii din figura 2 putem avea 2
situatii:

Situatia I: dacd se doreste micsorarea duratei
ciclului de productie cu cantitatea AT,,,.., Se poate
determina cresterea corespunzatoare a costului de
productie unitar.

Situatia Il: daca se doreste determinarea scaderii
marimii admisibile a duratei ciclului de productie
astfel Tncat sa nu se depaseasca o crestere maxima
admisibila a costului de produtie unitar ACrggm
impusa de obtinerea unui anumit beneficiu minim la
vanzarea produsului, din figura 2 se poate determina
durata maxima admisibila.

4 CONCLUZII

Pornind de la observatia ci o variatie destul de
mare a marimii lotului de fabricatie fatd de valoarea
optima, poate sd conducd la o crestere mica a costului
de productie unitar, in lucrare se analizeaza
senzitivitatea costului de productie tindnd cont de
dimensiunea lotului de fabricatie.

S-au propus expresii de dependenta 1intre
AN, ACr, AT,, pe baza acestor expresii s-a prezentat
o procedurd de determinare a posibilitatii de alegere
a marimii lotului de fabricatie pornind de la anumite
cerinte privind scurtarea duratei ciclului de



productie, in conditiile nedepasirii unui cost de
productie maxim admis.

5 BIBLIOGRAFIE

[1]. Baker, K. si Trietsch, D. (2009), Principles of
Sequencing and Scheduling, John Wiley & Sons,
Hoboken, New Jersey

[2]. Catana, M. (2016), Production and operations
management: course notes, POLITEHNICA
PRESS, Bucuresti

[3]. Emmons, H. si Vairaktarakis, G. (2013), Flow
Shop Scheduling: Theoretical Results, Algorithms,
and Applications, Springer Science+Business
Media, New York

[4]. Neagu, C., Nitu, E., Melnic, L. si Catana, M.
(2006), Ingineria si managementul productiei:
Bazele teoretice, E.D.P. R.A., Bucuresti

[5]- Rajga, L. (2017), Programarea si conducerea
productie - proiect de an, Anul IV, Programul de
studii de licentd IEI, Facultatea IMST, UPB
(indrumitor Sl. dr. ing. Midilin-Gabriel CATANA)
[6]. Sarin, S.C. si Jaiprakash, P. (2007), Flow Shop
Lot Streaming, Springer Science+Business Media,
New York

36





