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Rezumat: In elaborarea lucrarii s-a plecat de la premisa ca sistemul de productie este
componenta principalda a complexului economic national, contribuind la cristalizarea intr-o structurd
unitara a tuturor celorlalte sisteme care contribuie la desfasurarea proceselor economice §i sociale.

Introducere

Productia este activitatea sociald in care oamenii cu ajutorul mijloacelor de productie,
exploateaza si modifica elemente din naturd in vederea realizarii de bunuri materiale destinate nevoilor.

Obiectivele sistemului de productie determind comportamentul, structura si relatiile cu mediul
inconjurdtor astfel incat sistemul social evolueaza.

Structura sistemului de productie este formata dintr-un ansamblu de elemente care actioneaza in
vederea asigurarii functiunii principale de productie care este transformarea materiei in produs finit. O
structurare a sistemului de productie este redata in figura 1.

Fig.1: Structura sistemului de productie

Subsistemul de fabricatie constituie locul de desfasurare al unui proces partial al productiei de
bunuri prin care se realizeaza configuratia si proprietatile finale ale produsului. Constituirea sistemelor
avansate de productie presupune modificari care afecteazd baza tehnica dar si metodele si tehnicile ce
conducere, organizare $i asigurarea calitatii.

Abordarea conceptului de firma

In sens economic firma are rolul de a produce bunuri si servicii destinate vanzarii pe piata,
scopul urmadrit este obtinerea de profit. Intreprinderea industriald prin obiectivele impuse are rolul de a-



si folosi cu eficientd mijloacele de productie pe care le detine in conditiile folosirii complete a
capacitdtii de productie, a unei calitati ridicate a produselor si a obtinerii de profit. Trasaturile de baza
ale intreprinderii de productie industriald sunt:

- Unitatea tehnico-productivd, determinata de faptul ca intreprinderea dispune de un complex
de factori de productie astfel incat obiectivele sa fie realizate in conditiile stabilite.

- Unitatea organizatorico-administrativa, este data de faptul ca la Infiintarea intreprinderii se
stabileste un studiu, un obiect al activitatii, o denumire, un complex de mijloace de
productie, un personal si o conducere.

- Unitatea economico-sociald, este datd de faptul ca intreprinderea este organizatd si
functioneaza pe baza principiilor de rentabilitate si eficientd economica.

Analiza structurii duratei ciclului de productie

Punctul de plecare a dictat de premisa ca ciclul de productie este un indicator de baza in
activitatea unei unitati economice. Importanta este determinata de influenta pe care o exercita ciclul de
productie asupra: volumului de productie, marimii capacitatii de productie, necesarul de aprovizionare
cu materii prime, materiale si asupra termenelor de livrare a produselor catre diferiti clienti.

Durata ciclului de productie reprezinta intervalul de timp necesar obtinerii unui produs finit, din
momentul intrarii In fabricatie a materiei prime si pana la efectuarea controlului final de calitate si
depozitarea produsului.

Structura duratei ciclului de productie este prezentata in figura 2.
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Fig. 2: Schema duratei ciclului de productie.

Printre factorii care influenteaza durata ciclului de productie se numara:
- caracterul productiei,
- natura procesului tehnologic,
- nivelul de inzestrare tehnica a procesului de productie si a muncii.



Tinand cont de influenta factorilor, se pot inregistra diferente ale structurii duratei ciclului de
productie la intreprinderi care apartin aceleiasi ramuri industriale sau chiar in cazul unor ramuri
industriale diferite.

Avand in vedere elementele care intrd in structura duratei ciclului de productie, se poate folosi
relatia:
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unde:

Dcp - este durata ciclului de productie,

I, -este timpul de pregéatire — incheiere pe produs,

D,, - este durata ciclului tehnologic,
! n - este durata proceselor naturale,
ttr

! crc - este durata operatiilor de CTC,

- este durata operatiilor de transport intern,

t; - este timpul de intreruperi.

Pentru determinarea duratei ciclului de productie, in principal se stabileste durata operatiilor
tehnologice, pentru ca se poate executa simultan la diferite locuri de munca, iar gradul de
simultaneitate depinde de metoda folosita in vederea imbinarii in timp a operatiilor tehnologice.

In vederea exemplificarii se alege metoda de imbinare succesiva a operatiilor tehnologice care
presupune executarea prelucrdrii unui lot de piese dupa c lotul a fost transportat in vederea prelucrarii
la operatia urmatoare a fluxului tehnologic.

In continuare este prezentat, figura 3, un model care contine doar cele trei centre de prelucrare
legate intre ele prin transportor si stocator. Stocatorul este reprezentat prin elemente de temporizare.
Cele trei centre sunt formate dintr-un dispozitiv de croire, unul de coasere si un dispozitiv de tras-
talpuit.

Subsistemul prezentat in figura 3 este format din trei centre de prelucrare, fiecare dintre ele fiind
format din masina pentru prelucrarea propriu-zisd, manipulator cu cate o singurd piesa, pe care o
incarcd si o descarca. In figura 3, pl, p2, p7, pS, pldsi pl5 modeleazi conditiile ca centrul de
prelucrare sa fie liber si are o piesa neprelucratd, daca au punct de marcaj, sau centrul de prelucrare e
ocupat, si manipulatorul nu are piesa neprelucratd, daca nu are punct de marcaj. P3, p9, pl6 sunt
centrele care prelucreaza piesa, daca exista punct de marcaj, sau sunt libere, dacad nu au puncte de
marcaj; pl10, p17, manipulatorul este liber, daca exista punct de marcaj, sau manipulatorul este ocupat,
dacd lipseste punctul de marcaj; p4, pll, pl8, existd conditii de descarcare ale masinii, daca existd
punct de marcaj, sau lipsesc conditiile de descarcare, daca lipseste punctul de marcaj; p5, pl12, p19,
manipulatorul a evacuat piesa prelucratd, daca exista punct de marcaj, sau manipulatorul nu a evacuat
piesa prelucratd, daca lipseste punctul de marcaj.

Tranzitiile tl, t6, t11 au rolul de a modela evenimentul incarcérii centrului de prelucrare cu
piese neprelucrate aduse de manipulator; t2, t7, t12 reprezintd evenimentul incheierii prelucrarii; t3, t8,
t13 reprezinta evenimentul descarcarii centrului de prelucrare; t4, t9, t14 reprezinta evenimentul cand
manipulatorul apuca o noua piesa neprelucrata.
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Fig.3:Model al retelei Petri

In figura 4 este prezentat un model care contine un dispozitiv de croire, doua posturi de coasere
si doud posturi de talpuire. Aceste utilaje sunt asezate astfel incat sa se utilizeze un singur sistem de
transport intre ele. Dupa cel materialul a fost croit este transportat la cele doud masini de cusut.
Materialul este asezat pe masa de cusut cu ajutorul manipulatorului si a mecanismului de prindere, care
ajut la Incarcarea si descarcarea mesei de cusut.

In cazul simulirii atunci cind masa de lucru si mecanismul de prindere contin puncte de marcaj,
sunt libere si pot incepe prelucrarea.

Dupa ce semifabricatul a fost cusut, este agezat pe stocator si transportat la cele doud dispozitive
de tras-talpuit. Apoi produsele finite sunt transportate in depozit.
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Fig.4: Structura unui sistem cu cinci centre de prelucrare
Concluzie

Simularea este procedeul prin care se stabileste efectul schimbarilor operate asupra unui sistem
existent, dar si evaluarea performantelor unor sisteme noi. Simularea este o etapa intermediara intre
proiectare si fabricatie.

Una din cele mai eficiente metode pentru modelarea sistemelor flexibile de productie se bazeaza
pe retele Petri, care reprezintd o metoda analitica pentru modelarea sistemelor si analiza lor.
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