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REZUMAT: Lucrarea studiază posibilitatea de micşorare a mărimii lotului de fabricaţie la producţia 

de serie faţă de valoarea optimă calculată, având în vedere atât efectul pozitiv al scăderii duratei ciclului de 

producţie, cât şi efectul negativ al creşterii costului de producţie unitar al produsului. Sunt prezentate 

modele matematice care descriu influenţa micşorării mărimii lotului de fabricaţie asupra variaţiei duratei 

ciclului de producţie şi a variaţiei costului de producţie, în cazul aplicării formelor de organizare succesivă, 

mixtă şi paralelă pentru producţia lotului. În final, se prezintă o procedură de alegere a mărimii lotului de 

fabricaţie pornind de la anumite cerinţe privind scurtarea duratei ciclului de producţie, în condiţiile 

nedepăşirii unui cost de producţie maxim admis. 

CUVINTE CHEIE: managementul producţiei de serie, mărimea lotului de fabricaţie, durata 

ciclului de producţie, costul de producţie. 

1 INTRODUCERE 

Tipul de producţie în serie este de mai multe 

feluri, în funcţie de mărimea lotului de fabricaţie, şi 

aume: tipul de producţie de serie mare, tipul de 

producţie de serie mijlocie şi tipul de producţie de 

serie mică. Producţia în serie este specifică 

întreprinderilor care fabrică o nomenclatură relativ 

largă de poduse, în mod periodic şi în loturi de 

fabricaţie mare, mijlocie sau mică. (Baker şi Trietsch, 

2009) 

Locurile de muncă sunt amplasate după diferite 

criterii în funcţie de mărimea seriilor de fabricaţie. 

Deplasarea de la un loc de muncă la altul se face cu 

mijloace de transport cu deplasare discontinuă (pentru 

seriile mici de fabricaţie) sau  cu mijloace de deplasare 

continuă, pentru seriile mari de fabricaţie. 

Pentru a putea organiza producţia astfel încat să 

se asigure executarea simultană a cât mai multor 

operaţii ale procesului tehnologic se adoptă diferite 

forme de organizare a producţiei. În funcţie de tipul 

producţiei, formele de organizare sunt: succesivă, 

paralelă si mixtă. ( Emmons şi Vairaktarakis, 2013) 

Lotul de fabricaţie reprezintă cantitatea de piese 

identice lansate în fabricaţie, simultan sau succesiv, 

care consumă un singur timp de pregatire-încheiere. 

Determinarea lotului de fabriecaţie optim constituie 

problema fundamentală a programării şi conducerii 

operative a producţiei de serie.  

Mărimea lotului de fabricaţie are o influenţă 

directă asupra  celorlalţi parametrii ai conducerii  
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operative: durata ciclului de producţie, perioada de 

repetare a loturilor, mărimea stocurilor de producţie 

neterminată etc. 

        Organizarea succesivă se caracterizează prin 

faptul că transmiterea şi începerea prelucrări lotului 

de piese la fiecare operaţie k+1, are loc numai după 

terminarea prelucrării tuturor pieselor din lot, la 

operaţia precedentă k (Neagu s.a., 2006). 

În cazul producţiei a cărei formă de organizare este 

succesivă, durata ciclului de producţie se calculează 

astfel (Catana, 2016):  

𝑇𝑐𝑠(𝑁) = 𝑁 ∗ ∑ 𝑇𝑢𝑘
𝑛
𝑘=1  [min]  (1) 

    unde: 
N – mărimea lotului de fabricaţie; 

n – este numărul de operaţii; 

k – indexul operaţiei din procesul tehnologic; 

T
uk

 - timpul unitar necesar executării operaţiei k; 

Tc - durata ciclului de producţie, în ore. 

     Organizarea paralelă este caracterizată prin faptul 

că transmiterea pieselor de la operaţia k, la operaţia 

k+1, se face bucată cu bucată şi fără aşteptări, în felul 

acesta durata ciclului de producţie se micsorează 

(Neagu s.a., 2006).  

În cazul producţiei cu organizare paralelă, durata 

ciclului de producţie se calculează astfel (Catana, 

2016): 

𝑇𝑐𝑝(𝑁) = ∑ 𝑇𝑢𝑘 + (𝑁 − 1) ∗ 𝑇𝑢𝑚𝑎𝑥 
𝑛
𝑘=1 [min]  (2) 

     unde:  

Tumax – timpul unitar maxim al operaţiei din procesul 

de fabricaţie. 

     Organizarea mixtă presupune că transmiterea 

obiectelor muncii de la operaţia k, la operaţia k+1, se 
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face pe fracţiuni de lot, numite loturi de transport. 

(Neagu s.a., 2006). 

     Pentru producţia a cărei formă de organizare este 

mixtă, durata ciclului de producţie se calculează 

astfel :  (Catana, 2016) 

𝑇𝑐𝑚(𝑁) = 𝑁𝑡 ∗ ∑ 𝑇𝑢𝑘 + (𝑁 − 𝑁𝑡) ∗𝑛
𝑘=1

∑ (𝑇𝑢𝑘 − 𝑇𝑢𝑘+1)+𝑛
𝑘=1  [min]      (3) 

     unde: 
Nt – mărimea lotului de transport; 

2 STADIUL ACTUAL 

    Calculul lotului de fabricaţie optim necesită 

determinarea funcţiei matematice, care exprimă 

costurile de producţie raportate la unitatea de produs. 

Acest calcul prezintă anumite particularităţi, în 

funcţie de modul în care este încărcat sistemul de 

producţie cu loturile de fabricaţie . În cazul încărcării 

sistemului  cu loturi de piese identice, care se succed 

unul pe altul, costul de producţie raportat la mărimea 

lotului de fabricaţie se determină cu formula (Catana, 

2016): 

𝐶𝑇(𝑁) = 𝐶1 +
𝐿

𝑁
+

𝐸

2∗𝑁𝑔
(𝑍 +

𝑆

𝑁
) ∗ [𝑁 ∗ (𝐶𝑚 +

𝐶1) + 𝐿] +
1

𝑁𝑔
∑

𝑉𝑘∗𝑇𝑢𝑘

𝐴𝑘∗𝑅𝑔∗𝑘𝑢𝑝𝑘
 [lei/buc]   (4) 

      unde:  

C1 - costuri curente; 

L - costul total fix la nivel de lot; 

E - coeficient ce cuantifică pierderea suportată de 

întreprindere, la o unitate monetară imobilizată în 

circuitul productiv pe durata fabricării volumului de 

producţie Ng. 

Ng - volumul de producţie. 

Z,S - coeficienţi ce ţin seama de forma de organizare 

a producţiei (Catana, 2016); 

𝑍𝑠 =
∑ 𝑇𝑢𝑘

𝑛
𝑘=1

𝑅𝑔
;   𝑆𝑠 = 0        (5) 

𝑍𝑝 =
𝑇𝑢𝑚𝑎𝑥

𝑅𝑔
;  𝑆𝑝 =

∑ 𝑇𝑢𝑘−𝑇𝑢 𝑚𝑎𝑥
𝑛
𝑘=1

𝑅𝑔
   (6) 

𝑍𝑚 =
∑ (𝑇𝑢𝑘−𝑇𝑢𝑘+1)+

𝑛
𝑘=1

𝑅𝑔
; 

𝑆𝑚 =
𝑁𝑡∗[∑ 𝑇𝑢𝑘−∑ 𝑇𝑢𝑘−𝑇𝑢𝑘+1)+

𝑛
𝑘=1

𝑛
𝑘=1

𝑅𝑔
          (7) 

      unde: 

Cm - costul semifabricatului; 

Rg - ritmul mediu de fabricare al reperului g, în 

min/buc; 

Vk - valoarea medie actuală a resurselor de producţie; 

kupk - coeficient de utilizare anuală a capacităţii de 

producţie a maşinilor alocate; 

Ak - numărul total de ani prevăzut pentru amortizarea 

totală a maşinii utilizate la operaţia k. 

       Lotul de fabricaţie reprezintă cantitatea de piese, 

lansată în fabricaţie, care minimizează funcţia 

costului de producţie CT(N). Anulând derivata 

funcţiei CT(N), se determină lotul de fabricaţie optim 

No, cu formula (Neagu s.a., 2006): 

𝑁𝑜 = √
2∗𝑁𝑔∗𝐿

(𝐶𝑚+𝐶1)∗𝑍∗𝐸
   [buc]         (8) 

În multe din cazuri mărimea optimă a lotului de 

fabricaţie nu poate fi folosită pentru programarea 

producţiei de serie deoarece, de  exemplu, nu este un 

submultiplu al volumului total de producţie (Ng) sau 

conduce la durate ale ciclului de producţie mai mari 

decât cele care sunt necesare în practică pentru 

satisfacerea livrărilor către clienţi.  

În consecinţă este necesară studierea posibilităţii 

de micşorare a mărimii lotului de fabricaţie fată de 

valoarea optimă, astfel încat să se reducă durata 

ciclului de producţie dacă acest lucru este necesar. 

3 ANALIZA DE SENZITIVITATE A 

COSTULUI TOTAL DE PRODUCŢIE 

       Luând în cosiderare datele obtinute în PCP, 

expresia  CT(N), devine (Rajgă, 2017) : 

𝐶𝑇(𝑁) = 8,46 +
188,01

𝑁
+ 0,04 ∗ N [lei/buc]       (9) 

       O reprezentare grafică a expresiei CT(N) se 

prezintă în figura 1.  

Fig.1. Variaţia costului de producţie unitar în 

raport cu variaţia mărimii lotului de fabricaţie 

       Se observă că valoarea costului se modifică 

destul de puţin în intervalul [870;1609,56] 

      Micşorarea mărimii lotului de fabricaţie faţă de 

valoarea optimă ∆𝑁 conduce la o creştere a costului 

unitar ∆𝐶𝑇.

Expresii ale acestor variaţii sunt prezentate în 

continuare:  

∆𝑁 = 𝑁0 − 𝑁 [buc]    (10) 
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∆𝐶𝑇 = 𝐶𝑇(𝑁) − 𝐶𝑇(𝑁𝑜) [lei/buc]  (11) 

       Variaţia mărimii lotului ∆𝑁 produce o scurtare a 

duratei ciclului de producţie ∆𝑇𝑐  care se determină cu

următoarele relaţii, în funcţie de forma de organizare 

a producţiei:  

∆𝑇𝑐 = 𝑇𝐶(𝑁𝑜) − 𝑇𝐶(𝑁) [min]  (12) 

∆𝑇𝑐𝑠(∆𝑁) = ∆𝑁 ∗ ∑ 𝑇𝑢𝑘  [min]           (13) 

∆𝑇𝑐𝑝(∆𝑁) = ∆𝑁 ∗ 𝑇𝑢 𝑚𝑎𝑥 [min]   (14) 

∆𝑇𝑐𝑚(∆𝑁) = ∆𝑁𝑡 ∗ ∑ 𝑇𝑢𝑘 + (∆𝑁 − ∆𝑁𝑡) ∗
∑(𝑇𝑢𝑘 − 𝑇𝑢𝑘+1)+ [min]   (15) 

În relaţia (15) considerând ipoteza următoare: 

𝑛𝑒𝑡 =
𝑁𝑜

𝑁𝑡𝑜
=

𝑁

𝑁𝑡
=> ∆𝑁 = 𝑛𝑒𝑡 ∗ ∆𝑁𝑡   (16) 

va rezulta relaţia : 

∆𝑇𝑐𝑚(∆𝑁) = ∆𝑁𝑡 ∗ ∑ 𝑇𝑢𝑘 + ∆𝑁𝑡 ∗ (𝑛𝑒𝑡 − 1)

∗ ∑(𝑇𝑢𝑘 − 𝑇𝑢𝑘+1)+

∆𝑇𝑐𝑚(∆𝑁) =
∆𝑁

𝑛𝑒𝑡
[∑ 𝑇𝑢𝑘 + (𝑛𝑒𝑡 − 1) ∗ ∑(𝑇𝑢𝑘 −

𝑇𝑢𝑘+1)+  [min]      (17) 

𝐶𝑇(𝑁) = 𝐶1 +
𝐿

𝑁
+

𝐸∗𝑇𝐶(𝑁)

2∗𝑁𝑔∗𝑅𝑔
[𝐶𝑚 + 𝐶1 +

𝐿

𝑁
] +

1

𝑁𝑔
∑

𝑉𝑘∗𝑇𝑢𝑘

𝐴𝑘∗𝑅𝑔∗𝑘𝑢𝑝𝑘
[lei/buc]   (18) 

Pe baza relaţiilor : (11) si (18) rezultă următoarea 

expresie:  

∆𝐶𝑇(∆𝑁) =
𝐿

𝑁
−

𝐿

𝑁𝑜
+

𝐸∗(𝐶𝑚+𝐶1)

2∗𝑁𝑔∗𝑅𝑔
∗ ∆𝑇𝐶(𝑁) +

𝐸∗𝐿

2∗𝑁𝑔∗𝑅𝑔
∗ [

𝑇𝐶(𝑁)

𝑁
−

𝑇𝐶(𝑁𝑜)

𝑁𝑜
][lei/buc]        (19) 

     Considerând că : 

𝐿

𝑁
−

𝐿

𝑁𝑜
+

𝐸∗𝐿

2∗𝑁𝑔∗𝑅𝑔
∗ [

𝑇𝐶(𝑁)

𝑁
−

𝑇𝐶(𝑁𝑜)

𝑁𝑜
] ≅ 0      (20) 

      Relaţia (18) devine : 

∆𝐶𝑇(∆𝑁) =
𝐸∗(𝐶𝑚+𝐶1)

2∗𝑁𝑔∗𝑅𝑔
∗ ∆𝑇𝐶(𝑁)[lei/buc]    (21) 

      Se observă că o micşorare a mărimii lotului de 

fabricaţie ∆𝑁 conduce la o scădere proportională a 

duratei ciclului de producţie ∆𝑇𝑐 şi o creştere

proporţională a costului unitar ∆𝐶𝑇 .
      Aceste influenţe sunt prezentate în figura 2. 

Fig. 2. Relaţia dintre ∆𝑵, ∆𝑻𝒄 si ∆𝑪𝑻

       Conform reprezentării din figura 2 putem avea 2 

situaţii:  

       Situaţia I: dacă se doreste micşorarea duratei 

ciclului de producţie cu cantitatea ∆𝑇𝑐𝑛𝑒𝑐, se poate

determina creşterea corespunzătoare a costului de 

producţie unitar. 

       Situaţia II: dacă se doreste determinarea scăderii 

mărimii admisibile a duratei ciclului de producţie 

astfel încât să nu se depăşească o creştere maximă 

admisibilă a costului de produţie unitar ∆𝐶𝑇𝑎𝑑𝑚

impusă de obţinerea unui anumit beneficiu minim la 

vânzarea produsului, din figura 2 se poate determina 

durata maximă admisibilă.  

4 CONCLUZII 

       Pornind de la observaţia că o variaţie destul de 

mare a mărimii lotului de fabricaţie faţă de valoarea 

optimă, poate să conducă la o creştere mică a costului 

de producţie unitar, în lucrare se analizează 

senzitivitatea costului de producţie ţinând cont de 

dimensiunea lotului de fabricaţie. 

       S-au propus expresii de dependenţă între 

∆𝑁, ∆𝐶𝑇 , ∆𝑇𝑐 , pe baza acestor expresii s-a prezentat

o procedură de determinare a posibilităţii de alegere

a mărimii lotului de fabricaţie pornind de la anumite 

cerinţe privind scurtarea duratei ciclului de 
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producţie, în condiţiile nedepăşirii unui cost de 

producţie maxim admis. 
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