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REZUMAT: Termenul ,logistica” are interpretari diversificate, de la un simplu transport pana la o
stiinta interdisciplinard combinand ingineria cu microeconomia §i teoria organizarii. S-a evidentiat tot
mai clar ca misiunea logisticii este de a gasi si a pune la dispozitie bunuri si servicii, adecvate
calitativ, la momentul potrivit, in locul potrivit, in conditiile si cantitatile necesare, cu scopul de a se
crea cea mai buna conjunctura de realizare a obiectivelor pe care si le propune o organizatie.

Scopul acestui studiu consta in cercetarea logisticii ca instrument si concept in continua evolutie.
Pentru atingerea scopului au fost utilizate urmatoarele metode: observarea, analiza si sinteza.

CUVINTE CHEIE: definire fluxuri logistice, corelare activitati lanturi logistice, principiul FIFO,

organizare spatii de depozitare, optimizare fluxuri

1 INTRODUCERE - OBIECTIVELE
TEMEI DE CERCETARE

1.1.ROLUL SI CONTINUTUL FUNCTIEI
LOGISTICE

Logistica se defineste prin planificarea integrata,
organizarea si controlul tuturor fluxurilor de
marfuri §i materiale, Impreuna cu fluxurile de
informatii legate de acestea, incepand de la
furnizori, prin etapele de creare a valorii, pana la
livrarea produselor catre clienti, inclusiv reciclarea
si eliminarea deseurilor

Activitatile logistice se integreaza in toata
viata intreprinderii. Se foloseste notiunea de lant
logistic cu scopul de a da o logicd globala
circulatiei  ansamblului  de  fluxuri ale
intreprinderii. Insi extinderea campului de
aplicare a analizei logistice depinde direct de
nivelul de dezvoltare a functiei 1n cadrul
intreprinderii.
Distingand operatiunile de planificare, cele
administrative si fizice ca apartindnd procesului
logistic, exista o serie de domenii specifice, dupa
cum urmeaza:

- operatiunile de planificare cuprind
domeniile: previziunea cererii de
produse finite; corectarea ei prin
urmarirea comenzilor sau, mai tarziu,
programarea transportului in vederea
livrarii lor; gestiunea fluxurilor de
produse finite; planificarea operationala
a productiei; programarea mijloacelor
de productie; gestiunea fluxurilor de
semifinite; programarea
aprovizionarilor etc.;

! Specializarea Conceptie si Management in Productica,
Facultatea IMST;

E-mail: mihaela.paduroiu@yahoo.com;
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1.2.0BIECTIVELE LOGISTICII
MARFURILOR
1. Sa defineasca notiunile fundamentale
din domeniul logisticii;
2. S inteleaga locul si rolul logisticii in
economia nationala;
3. Sa sesizeze functiile logisticii in
desfagurarea proceselor economice;
4. Sa explice importanta logisticii ca
stiinta.
La nivel de aplicare:
1. Sa utilizeze cunostintele din domeniul
logisticii in activitatea profesionala;

2. Sa calculeze indicatorii utilizati in
logistica la nivel micrologistic si
macrologistic;

3. S& determine tendintele principale de
dezvoltare a logisticii ca stiinta;
4. Sa stabileasca interdependenta logisticii
cu alte stiinte economice.

Logistica, ca disciplina de studiu, are functia de a
forma o imagine corectd asupra importantei
logisticii in desfasurarea proceselor economice, de
a contribui la formarea unei gindiri economice
elevate si corecte.
Principiul lantului logistic poate s se aplice unui
ansamblu de Iintreprinderi care actioneaza cu
obiectivul satisfactiei finale a wunui client.
Disponibilitatea unui produs la un cost admisibil
intr-un magazin este in parte dependentd de
disponibilitatea produsului in cadrul acelorasi
infrastructuri logistice ale distribuitorului si ale
producdtorului. Existd deci o forma de
interdependentd a  relatiillor intre  diferitii
intervenienti intr-un lant logistic global de care
depinde satisfacerea clientului final, ultimul
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consumator, si de care depinde, de asemenea,
costul complet (total) al procesului logistic, luat in
ansamblul sau.
Rolul asumat de logistica se va modifica. Rolul
logisticii nu mai este numai de a asigura o functie
operationald, ci si o functie tactica si strategica
asupra fluxurilor fizice:
- functia operationald vizeaza realizarea
in cadrul intreprinderii a mijloacelor

necesare activarii fluxurilor:
manipulare, ambalare, transport,
stocare;

- functia tactica se referd, 1n esenta, la
mijloacele necesare conducerii
fluxurilor, pentru a le asigura

programarea. Ea necesitd adoptarea
deciziilor necesare de la modurile de
tratare, pana la realizare;

- functia strategicd constd in definirea
mijloacelor logistice necesare pentru a
contribui la realizarea obiectivelor
strategice generale pe care si le fixeaza
intreprinderea.

Misiunea unei
componente:

1. si fabrice sau sd cumpere un produs care
sd corespundd unei cereri (acest rol este
indeplinit de productie, marketing si
aprovizionare);

2. sd faca acest produs disponibil;

3. sd aducd acest produs in locul unde
clientul 1l cere;

4. sarespecte termenele dorite de client.

Din aceste componente se observd rolul
fundamental pe care il joaca logistica in
satisfacerea cererii. Fluxurile de informatii sunt la
fel de importante ca fluxurile de produse.
Logistica nu poate sd se dezvolte decat daca
controlul sistemelor este asiguratd pe ansamblul
lantului care merge de la furnizor la clientul
intreprinderii.

Limitata, initial, la organizarea transporturilor si
stocdrii, logistica intervine azi in toate fazele
ciclului de viata al produsului, de la conceptia sa
pana la perioada postvanzare si Intretinere.

intreprinderi cuprinde patru

2. Clasificare si definire fluxuri logistice
in industria auto
ASLOG (Association Frangais pour la
Logistique): ,,Logistica este o functie care
are ca obiect punerea la dispozitie, la cel

77

mai mic cost si la o calitate cerutd, a
unui produs 1n locul si la momentul in
care cererea existd. Ea priveste toate

operatiile = care  determind  miscarea
produselor, ca si localizarea uzinelor,
depozitelor,  aprovizionarea,  gestiunea
stocurilor, manipularea si  pregatirea

comenzilor, transportul si rutele de livrare.”
Logistica internd este o componenta
principald a lantului logistic. Logistica
internd reprezintd un nivel superior de
gestionare a resurselor cu scopul asigurarii
produselor si serviciilor la timp, cu un cost
mic si la un nivel calitativ inalt. Logistica
internd are la bazd corelarea activitatilor
interne ale Intreprinderii in  vederea
prevenirii costurilor si aparitiei fenomenelor
de suboptimizare.
Logistica internd are trei activitati:

- aprovizionarea

- fabricatia

- distributia
Activitdtile trebuiesc corelate folosind un sistem
informational in  interiorul  Intreprinderii,
completat cu activitatile din amonte si aval.

Fluxul de
informatii

Fluxul de

FUNCTI materiale

IAVAL * Previzionarea IAVAL
* Tratarea comenzilor

¢ Livrarea din depozit la consumator

¢ (Gestionarea stocurilor de produse finite
* Stocarea in depozite de distributie

¢ Transport uzini-depozit

¢  Condifionare-ambalare

*  Stocarea pieselor in uzind

¢ Programul de fabricatie

¢ (estionarea materiilor prime

¢ Stocarea materiilor prime

¢ Transportul materiilor prime

*  Cumpararea materiilor prime

JAMONTE JAMONTE

Fig.1. Functiile procesul logistic general si
sensul de circulatie a fluxurilor
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4. STUDIU DE CAZ PRIVIND LOGISTICA

MARFURILOR LA Takosan Automotiv S.R.L.

si planuri de imbunatatire

Studiul de caz are ca obiectiv principal
ameliorarea fluxurilor logistice n cadrul
firmei TAKOSAN AUTOMOTIV
S.R.L, astfel pentru a se realiza studiul
de caz, s-au efectuat urmatoarele
activitati:

- analiza procesului tehnologic;

- analiza modului de organizare a

posturilor de lucru;
- masurarea  distantelor

- calcularea timpului

pentru
circuitul operatorului logistic;

total de

alimentare pentru cele doua linii de

productie;
- calcularea gradului de
operatorului logistic
- propuneri de Imbunatatire:

incarcare

al

Incarcarea

corespunzatoare a operatorului logistic si

reducerea pirderilor.
Firma TAKOSAN AUTOMOTIV S.R.L,
membra a grupului Nursanlar din Turcia, a
fost infiintata in anul 2005, fiind principalul
furnizor de tablouri de bord pentru DACIA-
RENAULT. In cadrul firmei se produce
asamblarea tabloului de bord, materia prima
fiind achizitionata de la urmatorii furnizori:
e VISTEON(SLOVACIA)-
componente :
- PCB: ML, HL,LL
- Ace:Galbene,Rosii
- Filtru-LCD

e TAKOSAN-OTOMOBIL(TURCIA)-

componente:

- Serigrafie

- Brida

- Inele: Albastre, Negre, Cromate

e DELTA-INVEST(MIOVENI)-
componente:

- Capac spate

- Cutie iluminare

-  Masca

- Vitrina

In prezent se produc 16 versiuni de tablouri de
bord pentru: Dacia Logan, Sandero, MCV, cele 16
versiuni sunt grupate in 3 game: HL(inaltd),

ML(medie), LL(joasa),

iar fiecare tablou se

diferentiaza prin culoarea inelului care poate fi:

Albastru, Negru si Cromat.
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4.1.2. Analiza situatiei actuale pentru
fluxurile operatorului logistic

Aprovizionarea cu materie primd are o
frecventd specificd pentru capacitatea
fiecarui furnizor. In functie de plasarea unor
comenzi Ferme/Previzionale catre furnizor,
aprovizionarea se face in fiecare saptamana,
o datd pe saptamana de la fiecare furnizor,
asigurand capacitatea maxima de productie
pana la urmatoarea livrare. La momentul
verificarii materiei prime se face o
corespondentd 1intre comanda ferma si
factura primitd. Spatiul de stocare pentru
materia prima este depozitul principal, in
care se stocheazd componente atat la nivel
de palet cét si la nivel de cutie, fiecare fiind
aranjate in zona marcatd corespunzator
codului de materie prima . Se asigurd un
necesar zilnic in sectia de productie, de
aproximativ 3100 de piese, care se
aranjeaza pe rafturi special amenajate in
confomitate cu FIFO. Urmarirea cantitatii
de piese existente in stoc se realizeaza
printr-un sistem informatic si prin fisele de
magazie.

Exista o bucld in cazul ambalajelor, atat
pentru furnizor, cat si pentru client. In cazul
furnizorului, ambalajul gol este returnabil in
momentul in care se primeste materia prima
se returneaza ambalajul gol de pe stoc, iar
ambalajele folosite pentru materia prima
poti fi: cutie de carton mica, cutie plastic si
tavite de plastic in functie de fiecare reper

in parte.
In cazul clientului existd tot ambalaj
returnabil,  clientul  asigurd livrarea

produsului finit de 3 ori pe sdptdmana (
Luni si miercuri: Dacia, Joi: CKD ), atunci
cand camionul vine sa incarce produs finit
aduce ambalaje pentru livrarile urmatoare,
un numar de ambaleje mai mare decat
cerintele clientului pentru livrare .
Pentru cele 6 posturi corespunzatoare
fiecarui numar de operatie existd anumite
caracteristici pentru realizarea asamblarii
produsului tablou de bord si in functie de
alimentarea liniilor de productie si tipul de
ambalaj folosit.
> Pentru postul 1: se
foloseste ambalaj din carton, din
plastic si tavite din plastic,
circuitul-PCB este in tavitd de
plastic, cutia de iluminare este 1n
cutie de plastic, brida LCD este in
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tavitd micd de plastic si cadranul
serigrafic este intr-o cutie de carton.
Pentru cutia de iluminare , brida
LCD si cadranul serigrafic se
aprovizioneaza postul cu 500 de
bucati, iar in cazul circuitului-PCB
se aprovizioneaza conform gamei
de PCB planificata in functie de
versiunea tabloului de bord ceruta
de client, la sfarsitul schimbului
operatorul logistic strange
ambalajul si il depoziteazd in zona
special amenajata.

> Pentru postul 2: se
foloseste ca ambalaj tavite mici de
plastic in care sunt depozitate acele,
pentru un schimb sunt necesare
500 de piese, iar in cazul acelor
tavita contine 200 de ace.

> Pentru postul 3: se
foloseste ambalaje din carton si
cutii din plastic, masca fiind in
cutie de pastic cu folie de burete
intre randuri , iar folia de burete
este stocatd intr-un cos de gunoi
special plasat langd post, cutia
contine 60 de buciti, vitrina este tot
in cutie de plastic si contine tot 60
de buciti iar inelul este in cutie de
carton, fiecare cutie contine 60 de
bucati, dar inelul este de 3 tipuri(
cromat, albastru si  negru),
alimentarea facandu-se permanent
in functie de planificarea tipului de

produs.

> Pentru postul 4 si postul
5 nu se foloseste ambalaj.

> Pentru postul 6 se

foloseste ca ambalaj cutie de plastic
pentru depozitarea produsului finit
in cazul Daciei, intr-o cutie se
depoziteaza 6 tablouri de bord , iar
pentru Renault se foloseste cutie de
carton in care se depoziteazd 12
tablouri de bord. Frecventa de
aprovizionare a ambalajelor pentru
produs finit diferda in functie de
destinatia produsului, iar 1n cazul
Daciei existd o frecventd de 60 de
minute pentru ca se planifica si la
nivel de cutie, iar pentru Renault
frecventa este tot de 60 de minute,
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pentru ca se produce doar la nivel

de palet.

- Alimentarea liniilor de
productie se face in loturi mici,
de catre un operator logistic iar
pentru fiecare post de lucru se
alimenteaza piese conform
planificarii , in functie de
cantitatea planificatd pentru
fiecare reper (nivel de cutie
/palet).

Aprovizionarea celor doua linii de productie
se face de catre un singur operator logistic,
astfel pe fiecare schimb existd cite un
operator logistic, in total sunt 3 operatori .

4.1.3 Analiza situatiei actuale pentru
timpul de ambalare al tabloului de bord

Firma TAKOSAN AUTOMOTIV SRL,
livreaza tablouri de bord pentru DACIA si
CKD, conform cerintelor clientului, livrarea
pentru DACIA se face Luni si Miercuri, iar
pentru CKD se face livrare Joi.

In continuare am analizat, ambalarea
produsului finit in cadrul firmei, proces care
este diferit in functie de clientul pentru care
se livreaza. DACIA are ca tip de ambalaj
plastic specific returnabil, iar pentru CKD
se foloseste ambalaj carton nereturnabil.

Pentru ambalare produs finit DACIA se
folosesc cutii de plastic, in care se introduc
6 tablouri de bord. Fiecare tablou se
introduce in pungd de plastic si apoi in
cutie, fiecare cutie are o eticheta specifica.
Un palet contine 20 de cutii de plastic.

Fig.2 Ambalaj DACIA in curs de umplere
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Fig.3 Etichetd produs pentru DACIA

4.1.4 Analiza situatiei actuale privind
gradul de finciarcare al operatorului
logistic
Deoarece existd un singur operator logistic
care se ocupd cu toate activitatiile, am
analizat activitatea sa pe un schimb de
lucru. Dupa alimentarea liniilor de
productie,  operatorul  logistic =~ mai
efectueazd urmatoarele operatiuni: infoliaza
paleti de produs finit, iar la  sfarsitul
schimbului colecteazd ambalajele goale
ramase in posturile de lucru.
Conform planificarii productiei in functie
de zilele de livrare, este punctatd in
continuare planificarea productiei pe zile si
activitatea operatorului logistic:

-Luni, Joi,Vineri - se produce pentru

DACIA

Marti, Miercuri — se produce pentru

CKD

-Luni, Joi, Vineri: Pe un schimb se
produc 500 de tablouri, la o ora se
produc aproximativ 67 de tablouri.
Din planificare reiese ca se lucreaza
pentru DACIA, paletul contine 20 de
tablouri, operatorul logistic din ora in
orda trebuie sd parcurgd circuitul 3,
care are o duratd de 3 minute (3
minute x 7parcurgeri ale circuitului 3
= 21 minute). Dupa terminarea
circuitului se Infoliezd paletii de
produs finit, conform tabelului.5.9.
durata de infoliere pentru un palet
este de 2 minut, pentru 60 de tablouri
(60 de piese:20 de piese pe palet=3
paleti) durata de Infoliere totala este
de 6 minute (3 paletix2 minute).
Durata totala de infoliere pentru o linie de
productie la sfarsitul schimbului este de 50
de minute (25de paleti/schimb x 2minute),
pentru a doua linie tot 50 de minute este
durata, rezultand un total de 100 de minute .
La sfarsitul schimburilor operatorul logistic,
mai are In sarcind si colectarea ambalajului
gol din fiecare post de lucru.

In urma analizei situatiei actuale
concluziile sunt:

e Din analiza realizatd pentru activitatiile
efectuate de un operator logistic, in zilele
cu productie pentru clientul DACIA,
reiese o duratd mai mare de timp decat
este prevazut pentru un schimb de
productie.

Prin urmare de cele mai multe ori operatorul
logistic ramane peste programul de lucru pentru a
finaliza activitatea.(Orele  suplimentare ale
operatorului sunt platite).

Tabelul.5.8.Detalii de conditionare
pentru ambalare client DACIA

Detalii Greut
r ate(kg
. )
c
r
t
1 Greutatea 0,620
unui tablou Okg
de bord
2 Greutatea 1,242
unei  cutii kg
de plastic
3 Greutatea 4,962
unei  cutii kg
pline
4 Greutatea 99,24
totald a kg
unui palet

Tabelul.5.9. Timpii de ambalare pentru

palet DACIA
N Descriere Timp(m
r inute)
c
r
t
1 Infoliere 1 minut
palet
2 Fixare 1 minut
capac
palet
3 Total 2
detaliere minute
descriere
ambalare

Pentru ambalare produs finit CKD se
pregateste cutii de carton, in care se intoduc 12
tablouri de bord, pentru care se utlizeaza cate 2
suporti tablou cu cate 6 tablouri si 2 folii de burete
intre randuri si deasupra, fiecare tablou se
introduce in pungd de plastic si apoi in cutie,
fiecare cutie are o etichetd specifica, un palet
contine 15 de cutii de carton.
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in continuare este punctata
analiza operatorului logistic,
deoarece existd un singur operator
logistic care se ocupd cu toate
activitatiile, am analizat activitatea sa
pe un schimb de lucru.

Dupa alimentarea liniilor de
productie, operatorul logistic, mai
efectueazd urmatoarele operatiunii:
infoliazd paleti de produs finit si la
sfarsitul ~ schimbului  colecteaza
ambalajele goale ramase in posturile
de lucru.

Conform planificarii
productiei in functie de zilele de
livrare, este punctatd in continuare
planificarea  productiei pe zile si
activitatea operatorului logistic:

Luni, Joi,Vineri - se
produce pentru DACIA

Marti, Miercuri — se
produce pentru CKD

-Luni, Joi, Vineri pe un
schimb se produc 500 de tablouri, la
o ord se produc aproximativ 67 de
tablouri. Din planificare reiese ca se
lucreaza pentru DACIA, paletul
contine 20 de tablouri, operatorul
logistic din ord in ord trebuie sa
parcurga circuitul 3, care are o durata
de 3 minute (3 minute X 7parcurgeri
ale circuitului= 21 minute), dupa
terminarea circuitului se infolieza

Fig.5.8. Eticheta produs pentru CKD

T Cretat S0 s paletii de produs finit, conform
> Crones o TEET tabelului.5.9. durata de infoliere
{500t owrcs) pentru un palet este de 2 minut,
i Z‘E‘: :le z pentru 60 de tablouri (60 'de piese:20
fouli & i de piese pe palet=3 paleti) durata de
infoliere totala este de 6 minute.
Tabelul.5.10.Detalii de conditionare Durata totala de infoliere pentru o
linie de productie la sfarsitul
schimbului este de 50 de minute.
N Deser Timp(minite) (25de paleti/schimb x 2minute),
! ofor minat pentru a doua linie tot 50 de minute
- s — este durata, rezultdnd un total de 100
b de minute .

’ colr 2"“"“‘ La sfarsitul schimburilor
! dou e operatorul logistic, mai are in sarcini
E}:sm si colectarea ambalajului gol din

il fiecare post de lucru.

Tabelul.5.11. Timpii de ambalare
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Tabelul.5.12. Analiza activitatiilor pentru
operatorul logistic/schimb pentru
ambele linii de productie

Operatiile Timp [
desfasurate de minute |
operatorul
logistic/schimb

pentru cele doua
linii de productie

Timpul totale de 326 minute
alimentare

Timpul total 56 minute
parcurs pentru

alimentarea

postului cu

ambalaj si

depozitare produs
finit

Timpul de 100 minute
ambalare al

produsului finit

Timpul de 44 minute
colectare al

ambalajului gol la

sfarsitul

schimbului

Timpul total al 526 de
operatiilor minute

Din planificarea productiei reiese faptul ca

operatorul logistic are o duratd si mai
mare de lucru in zilele cu productie
pentru clientul CKD, astfel incat
operatorul logistic poate sa nu mai
alimenteze corespunzator liniile de
productie, riscand sa existe o bulversare a
operatorului pentru alimentarea liniilor,
care sa afecteze timpii de lucru ai
productiei.

Stocul de gestionare defectuasa a spatiilor

de depozitare din hala de productie ,
existand risc ca un lot mare de rebut sa nu
poatd acoperi porductie, astfe in zona de
depozitare din hald, avem doar un stoc de
3100 de piese, iar pentru o zi de prodcutie
sunt necesare 3000 de piese, iar la
schimbul 3 nu existd operator logistic
(stivuitorist) care sa alimenteze cu
materie primd din magazia principald in
hala de productie.

Timp colectare ambalaj

Timp de ambalare produs
finit

Timp alimentare ambalaj-
produs finit

B Timp [ minute |

Pentru eliminarea timpilor
suplimentari se propune crearea
departamentului de logistica interna
care sa preia fluxul fizic si
informational 1n toatd zona de
activitate a firmei.

Timp alimentare

Timptotal [N
1
.
|
.

0 200 400 600 800 1000

Fig.5.10.Analiza activitatiilor pentru
operatorul logistic/schimb pentru
ambele linii de productie

Conform analizei situatiei actuale concluziile
sunt:

e Din analiza realizatd pentru activitatiile
efectuate de un operator logistic, in zilele
cu productie pentru clientul CKD, durata
de efectuare a operatiilor este mult mai
mare decat timpul alocat, si chiar mult
mai mare decat pentru clientul DACIA.

Prin urmare de cele mai multe ori operatorul
logistic ramane peste programul de lucru pentru a
finaliza activitatea. (Orele suplimentare ale
operatorului sunt platite).

e Din analiza activitatiilor operatorului
logistic, rezulta ca operatorul are o durata
mare de incarcare, avand drept consecinta
bulversare sa si riscul ca alimentarea
liniilor de productie sd nu se mai faca
corespunzator.
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5. Concluzii
Principalele actiuni pe care le avem in
vedere pentru a elimina neconformitatiile

sunt:

realizarea unei zone de depozitare

a materiei prime pe o arie mai mare

in cadrul halei de productie, astfel

incat timpul de alimentare al
operatorului  logistic  sd  se
micsoreze

marirmea stocurilor materiei prime din

hala de productie sa fie mai mare, astfe
incat 1in cazul unor loturi de rebut mari, sa
se poatd acoperi productia

realizarea unui sistem de planificare, care
sd asigure o alternare a productiei pentru
cei doi clienti ai firmei.

Pentru a se reduce durata activitdtiilor
operatorului logistic si pentru a se evita
anumite riscuri legate de fluxurile logistice
din cadrul linie de ambalare ,tablou de
bord”, se propune ca:
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v reducere timpului parcurs

de

operatorul logistic pentru alimentarea linie de

asamblare, sa dureze mai putin si stocarea unor

cantititi mai mari de materie primd in hala de
productie, avand ca solutie o noud organizare

spatiala a halei de productie.

Cap 6. Propuneri de imbunaititire a
situatiei existente

6.1 imbunititirea sarcinilor cu privire la
activitatile operatorului logistic din
cadrul firmei TAKOSAN AUTOMOTIV
SRL

Prin urmare am ajuns in zona de cercetarea
si Imbunatatirea situatiei cu privire la
sarcinile operatorului logistic. Principalele
actiuni pe care si le propune acest
departament pentru a elimina
neconformitatiile sunt:

- realizarea unei zone de depozitare a
materiei prime pe o arie mai mare in
cadrul halei de productie, astfel Incat
timpul de alimentare al operatorului
logistic sd se micsoreze

- madrirea stocurilor materiei prime din hala

de productie asfel incat, In cazul unor

loturi de rebut mari, sa se poata acoperi

productia

- realizarea unui sistem de planificare, care
sa asigure o alternare a productiei pentru

cei doi clienti ai firmei.

Asa cum s-a precizat mai inainte 1In
prezentarea studiului de caz din cadrul
firmei TAKOSAN AUTOMOTIV SRL,
reducerea timpului operatorului logistic, va
avea ca rezultat o Tmbunatatire calitativa
cat si cantitativd a modului de gestionare a
activitatiilor logistice.

Printr-o analizd a modului In care se pot
elimina riscurile care sia impiedice
neconformitatile, cum ar fii: durata
productiei sau intarzierea livrarii catre
client, se constatd; cad depozitul de stoacare
a materie prime din cadrul halei de
productie se poate extinde astfel incat stocul
de materie prima sa fie mai mare si sa poate
acoperi productia in cazul unui lot mare de

rebut si pentru a se micsora durata de
activitate a operatorului logistic.

PLA PLS pLe | 1
sTOC
5 PRODUS
9
4
PL3 3 pasi (15 DEPOZIT AMBA
6 metri) ’ MATERIE 8aiF

PRIMA (STOC 1
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Fig.6.1 Fluxul operatorului logistic
pentru o linie de productie imbunatatit

Circuitul 1( operator logistic 1): 0-1-2-3-4

Dist Dur
anta atd
6,5 3
metr min

1 ute

Circuitul 2 (operator logistic 1): 5-6-7-8

Dista Dura
nta ta
3 3
metri minu

te

Circuitul 3 ( operator logistic 1):8-9-10-11

Dista Dura
nta ta
3 1

metri minu
te

Timpul total pe care 1l face operatorul
logistic pentru alimentarea unei linii de
productie este de 7 minute, dar firma detine
doua linii de fabricatie, prin urmare timpul
total este de 14 de minute.
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Analizat gradului de ocupare al operatorului
logistic/  schimb  imbunatatita. Timpul
efectiv de lucru pe un schimb este de 7h30
minute, un total de 450 de minute. Analiza
frecventei circuitelor pentru operatorul
logistic din cadrul firmei s-a calculat cu
formula:

Nci= Te

Ncimurné‘?ﬁe circuit al operatorului
logistic
te =timpul efectiv e lucru/schimb

Ai—autonomia postului de

lucru ,
= 450 minute

Circuitul 1
/41,66minute= 11ori

Circuitul 2 = 450 minute /
/100 minute= 4,5 ori

Circuitul 3 = 450 minute/60
minute= 7,5 ori

Timpul pentru
logistice este urmatorul:

circuitele

e Circuit 1 =11 ori x 3 = 33 minute
e Circiut2=450rix3=13,5

minute

e Circuit 3 =17,5 ori x 2 =7,5 minute

Tabelul 6.1 Imbunatitirea activitatiilor pentru
operatorul logistic/schimb pentru ambele linii de
productie cu productie alternatda DACIA /CKD

Operatiile desfasurate de Timp |
operatorul logistic/schimb minute |
pentru cele dous linii de
productie
Timpul totale de alimentare 108
minute
Timpul total parcurs pentru 7 minute
alimentarea postului cu ambalaj
si depozitare produs finit
Timpul de  ambalare al 330
produsului finit minute
Timpul de  colectare  al 5 minute
ambalajului gol la sfarsitul
schimbului
Timpul total al operatiilor 450  de
minute

Ambalare produs finit _

Alimentare ambalaj
depozitare produs finit

Alimentare productie -

Timpul total = 54 minute

In urma imbunitatirii timpului total pentru
circuitele logistice, in cadrul alimentarii
liniilor de productie (2 linii de productie)
este de 108 minute pentru o linie de
productie,

Gradul de incarcare al operatorului logistic
=54 (timpul total al celor 3 circuite)/450
minute = 12% . Gradul de incarcare al
operatorului logistic este 12% doar pe o
linie de productie. In amplasarea spatiala a
firmei TAKOSAN AUTOMOTIV S.R.L.,
sunt doud linii de productie, de aici putem
deduce un grad de incarcare de 24%.

Prin urmare durata activitatiilor operatorului
logistic/schimb pentru productie/ DACIA/
CKD urmaétoarea:
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Cap 7. Concluzii

Rezultatele cercetarii din aceasta lucrare
indica urmatoarele concluzii:

Fluxul logistic poate fi imbunatatit cu
minim, astfel incat operatorul logistic sa nu
mai efectueze ore suplimenatre si sa nu fie
afectate nici alte activitatii din cadrul
firmei.

Prin modificarea spatiului din cadrul halei
de productie, se poate observa scaderea
timpului de lucru pentru operatorul
logistic.(conform fig.6.2).

u Timp (minute)
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Ambalare produs

finit

Alimentare
ambalaj-... B Timp {minute)
Alimentare
productie

0 100 200 300 400

Fig.6.2. Imbunititirea activitatiilor
pentru operatorul logistic/schimb
pentru
ambele linii de productie cu
productie alternata DACIA /CKD

Concluzii privind rezultatele obtinute si
contributiile personale

Contributii personale cu caracter teoretic:

v" Studiul bibliografic
Notiunea de logistica
Lean Logistics
Tipuri de MUDA
Notiuni generale privind stocurile
Clasificarea stocurilor in procesul de
productie
Obiective  si
stocurilor
Planificarea spatiului si a fluxurilor
de material
Indicatori  de
transporturi
Modalitati de transport

factori in gestiunea

performantd  in

v’ Studiu de caz
Dezvoltarea unui model teoretic de
amelioare a fluxurilor logistice
Identificarea de solutii de
eficientizare
Realizarea contrbutiei privind
imbunatatirea situatiei

v Contributii personale cu caracter practic

Cercetarea experimentald s-a
bazat pe

- analiza modului de lucru actual

- studii de caz
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Obiectivul lucrarii a fost identificarea unor
modalitati specifice de imbunatatire a
fluxului logistic.
Aspecte care privesc cercetdrile efectuate se
regasesc si in alte directii:

- productivitate

- planificarea productie

- transport produs finit
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