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1. DETERMINAREA TIPULUI DE PRODUCTIE

@ Subiect.

Determinarea tipului de productie la nivel de reper-operatie

@ Problema.

Sa se determine tipul de productie pentru doua repere ale caror
tehnologii sunt prezentate in tabelele 1 si 2.

Tabelul 1. Tehnologia reperelui 1.

Nr. Cod Timpul unitar al operatiei, T,
crt. operatie [min/buc]
1. D11 4.6
2. S11 9.8
3. F11 12.6
4. TT11 6.7
5. R11 18.6
Tabelul 2. Tehnologia reperelui 2.

N Cod Timpul unitar al operatiei, T,

r. crt. . .
operatie [min/buc]

1. D21 3.8
2. F21 10.8
3. G21 9.2
4. TT21 120
5. R21 20.9
6. C21 15

Se cunosc: productia necesara pentru reperul 1 (Q1) este 10000 de
bucati, productia necesara pentru reperul 2 (Q;,) este 4000 de bucati. De
asemenea, sunt considerate numarul de zile lucatoare din perioada de
productie (z) — 250 de zile, numarul de schimburi dintr-o zi de lucru (ks) — 1
schimb si numarul de ore dintr-un schimb (h) — 8 ore.

@ Elemente teoretice.
In vederea determinarii tipului de productie se utilizeazd metoda
indicilor de constanta. Indicele utilizat este urmatorul:



Tor I (1)
TUO
unde:
Tor — indicele calculat pentru reperul r si operatia o;
T — tactul de productie mediu al reperului r, in min/buc (r =1,m);
Tuo — timpul unitar mediu pentru operatia o, in min/buc (o = 1,n ).
60xt
T= (2)
Q,

unde:
t — fondul nominal de timp al perioadei de productie considerate in ore;
Q; - productia necesara pentru reperul r, Tn bucati.

t=zxk xh (3)

unde:

z — numarul de zile lucatoare din perioada de productie, in zile;
ks — numarul de schimburi dintr-o zi de lucru;

h — numarul de ore dintr-un schimb, in ore.

incadrarea operatiei o intr-un tip de productie se realizeaza
analizand relatiile urmatoare:

Relatie Tip de productie caruia ii corespunde operatia
T, <1 Productie de masa (M)
T,>1 Productie de serie (S)

Productia de serie poate fi structurata pe baza experientei obtinute in
productie, in functie de limite fixate prin conventie.

1<T,, <10 | Productie de serie mare (SM)

10<T,, <20 | Productie de serie mijocie (SMj)

T, >20 Productie de serie mica (Sm)

@ Rezolvare.

Pasul 1. Se va calcula fondul nominal de timp al perioadei de
productie (t) conform cu datele intiale si relatia 3

6



t=250%1x8=2000 ore

Pasul 2. Se va calcula ritmul mediu al fabbricatiei (R;) pentru cele
doua repere.

60xt _60%2000

- pentru reperul 1: T,= = =12 [min/buc
P P ' Q, 10000 [ ]
- pentru reperul 2: T,= 60xt _ 60x2000 =30 [min/buc]
Q, 4000

Pasul 3. Se vor calcula indicii pentru fiecare operatie in parte,
apartinand fiecarui reper.

Reperul 1.

- pentru operatia D11: T11=_;_r—1 = % =2.61
ut .

- pentru operatia S11: T21=£ =1.22

- pentru operatia F11: TsF% =0.95

- pentru operatia TT11: T41=E15_27 =1.79

- pentru operatia R11: T51=% =0.65

Reperul 2.
- pentru operatia D21: T12=L _30_ 7.89
T, 3.8
. 30
- pentru operatia F21: T22=m =2.78

- pentru operatia G21: T32=§—2 =3.26

- pentru operatia TT21: T42=% =0.25

- pentru operatia R21: T52=% =1.44

- pentru operatia C21: T62=% =2





