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CAP I. INTREPRINDEREA - COMPONENTA DE BAZA A UNUI
SISTEM DE PRODUCTIE

1.1 Scurta prezentare a evolutiei sistemelor de productie

> Tratarea sistemica a unei unitati de productie presupune
determinarea interactiunilor dintre diversele subsisteme si

structuri componente ale acesteia.

> In general, prin sistem se intelege un ansamblu de elemente
aflate intr-o relatie de interdependenta si interactiune reciproca,

formand un tot organizat gi functional.

» Sistemele sunt caracterizate de trei elemente, si anume:
a) obiective;

b) sarcini;

c) functii.



=) Obiectivul unui sistem este bine definit atunci cand existd un mijloc ce
poate fi utilizat pentru obtinerea rezultatelor dorite.

‘ Sarcina sistemului deriva din obiectivul sistemului, Tn sensul ca un
anumit obiectiv poate fi atins prin realizarea mai multor sarcini.

=) Functia unui sistem este proprietatea acestuia de a transforma
intrarile Tn iesiri si defineste modul cum se realizeaza sarcina.

1.2 Sistemul de productie industriala

» Sistemul de productie este componenta principala a complexului
economic national, contribuind la cristalizarea intr-o structura unitara a
tuturor celorlalte sisteme, care contribuie la desfasurarea proceselor

economice si sociale.



» Productia este activitatea sociala in care oamenii cu ajutorul
mijloacelor de productie, exploateaza si modifica elemente din
natura in vederea realizarii de bunuri materiale destinate
necesitatilor de consum.

» Comportamentul sistemului de productie depinde esential de
obiectivele acestuia, de structura si de relatiile sale cu mediul
inconjurator si de sistemul social in care evolueaza.

Acest comportament este de trei tipuri:
a) comportament anticipativ;

b) comportament activ;
C) comportament pasiv.
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v“ Observatie:

Din fig.1.1 se poate constata ca principala componenta a
sistemului de productie este subsistemul de fabricatie, a carui
functionare este asigurata de celelalte subsisteme

1.2.1 Subsistemul de fabricatie

» 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.

» Considerand subsistemul de fabricatie ca fiind el insusi un
sistem, se poate evidentia pentru acesta o sfructura minima
formata din patru variante de subsisteme de rang imediat inferior
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a) Subsistemul efector are functia de a realiza modificarea proprietatilor
obiectului muncii prin combinarea nemijlocita a fluxurilor de materiale si a celui
de informatie prin intermediul fluxurilor de energie. Acest sistem, denumit si
de prelucrare, are caracteristici specifice fiecarui proces tehnologic in parte si
constituie elementul determinant al sistemului de fabricatie.

b) Subsistemul logistic realizeaza operatii de transfer pozitional (transport) s/ de
transfer in timp (depozitare). Importanta deosebita a acestui subsistem rezida
din faptul ca 65-85% din durata totala a unui ciclu de fabricatie se consuma cu
operatii de tip logistic (manipulare, transport, depozitare).

c) Subsistemul de comanda realizeaza functia de transformare si distributie a
fluxurilor informationale astfel incat prin realizarea unei interactiuni coordonate
a tuturor subsistemelor sa se indeplineasca functia generala a subsistemului.

d) Subsistemul de control are functia de a determina valorile realizate ale
parametrilor ce definesc calitatea pieselor, de a le compara cu valorile
prescrise, de a stabili abaterile i de a comunica informatiile rezultate,
sistemului de comanda.

11



Tabelul 1.1

Structura detaliata a subsistemului de fabricatie la nivelele ierarhice 1 si 2

Subsisteme
de rang 1

Subsisteme de rang 2

Functii partiale
ale subsistemului

. Sistem efector sau
de prelucrare

1.1 Sistem mecanic
1.2 Sistem de antrenare

Modifica caracteristicile
materialului imprimand
informatia tehnologica

2. Sistem logistic

2.1 Sistem logistic de
transfer in spatiu
2.2 Sistem de depozitare

Alimentare, pozitionare si
transferul pieselor
Depozitarea pieselor

3. Sistem de
comanda

3.1 Sistem de conducere
a procesului de
fabricatie

3.2 Sistem tehnic de
comanda

Prelucrare, transfer si
depozitare a informatiulor
privind coordonarea spatiala
s1 temporala a fluxurilor de
energie $1 a programelor
tehnice de comanda.
Prelucrare. transfer,
depozitare a informatiilor
pentru comanda masinilor si
utilajelor;

4. Sistem de control

Compara valorile prescrise cu
cele realizate s1 transmite
informatu sistemului de
comanda.
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1.3 Intreprinderea de productie - obiect al managementului
productiei

1.3.1 Abordarea conceptului de intreprindere de productie
(firma)

> In sens economic, o intreprindere (firmd) indiferent de marime,
forma de proprietate si organizare - produce bunuri si servicii
destinate vanzarii pe piata, scopul urmarit fiind obtinerea de profit

Intreprinderea este veriga organizatoricd unde are loc fuziunea
dintre factorii de productie (resurse umane si material-organizatorice)

-> cu scopul de a produce si desface bunuri economice in structura,
cantitatea si calitatea impusa de cererea de pe piala si obtinerea de
profit.

13



m=) in cadrul oricirei economii, intreprinderea urméreste realizarea
urmatoarelor obiective: economic; social

= Obiectivul economic se concretizeaza in:

“* optimizarea permanenta a combinarii factorilor de productie
utilizati Tn vederea obftinerii celor mai bune rezultate
economice cu costuri cat mai reduse si avand in permanenta

in vedere situatia pietelor de aprovizionare si desfacere;

¢ distribuirea veniturilor obtinute din procesul de productie.

14



=Obiectivul social este determinat de faptul ca activitatea oricarei
intreprinderi se desfasoara intr-un context social dat.

» Rolul social al intreprinderii se manifesta:

v’ fata de salariati, deoarece acestia isi consuma o mare parte din
timpul lor Tn cadrul intreprinderii unde trebuie sa existe conditii
favorabile atat din punct de vedere al muncii desfasurate cat si din
punct de vedere al salarizarii acestora. Prin masurile ntreprinse,
managerii trebuie sa creeze conditii favorabile pentru promovarea
atat a personalului cat s/ a tehnologiei.

v fata de consumatori, pentru care intreprinderea industriala
trebuie sa produca cele mai bune produse si servicii cerute de catre
acestia; pentru aceasta, intreprinderea trebuie sa furnizeze o
informatie cat mai completa si obiectiva asupra produselor sale, prin
politici de publicitate si reclama cat mai adecvate.

15



v“ Observatie:

» Obiectivul social este tot mai mult asociat intreprinderilor
moderne.

Din acest punct de vedere o intreprindere trebuie sa gaseasca un
raspuns adecvat la urmatoarele probleme:

a) inflatia,
b) managementul cu fata umana,
c) protectia mediului si a consumatorilor

d) crizade energie

16



a) Inflatia apare ca un fenomen de crestere a preturilor sau ca o depreciere a
puterii de cumpéarare. Ca urmare a cresterii preturilor apar modificari in
comportamentul consumatorilor, acestia reducandu-si drastic nevoile de consum
fata de anumite produse, boicotand Tn acest fel pietele de desfacere ale
anumitor producatori. Apare astfel necesitatea adaptarii producatorilor |a
noile conditii de piata influentate de fenomenul inflatiei.

b) Managementul cu fata umana presupune luarea in considerare nu numai a
factorilor organizationali ci si a factorului uman; cu alte cuvinte managementul cu
fata umana implica crearea unui echilibru intre obiectivele de productie si
rentabilitate si dorintele salariatilor.

c) Protectia mediului este considerat a fi un element al obiectivului social al unei
intreprinderi cu repercusiuni atat pe plan juridic cat si social.

Protectia consumatorului este de asemenea un element important care trebuie
avut in vedere de fiecare intreprindere, astfel incat deciziile pe care le iau,sa fina
seama de dorintele si nevoile beneficiarilor el.

d) Criza de energie provine din capacitatile reduse pe plan mondial de a acoperi
nevoile din ce in ce mai mari de diferite feluri de energie.



1.3.2 Tipologia intreprinderilor de productie

1.3.3 Trasaturile de baza ale unei intreprinderi de productie

m=) Prin obiectul sdu de activitate, o intreprindere are rolul de a-si
folosi cu eficienta mijloacele de productie pe care le detine in
conditiile folosirii cat mai complete a capacitatilor de productie, a
unei calitati ridicate a produselor s/ a obtinerii de profit.

» O intreprindere de productie industriala se caracterizeaza
prin trei trasaturi de baza:

. unitatea tehnico-productiva;

Il. unitatea organizatorico-administrativa,;
Ill.  unitatea economico-sociala.

18



I. Unitatea tehnico-productiva

...este determinata de faptul ca intreprinderea de productie
industriala dispune de un complex de factori de productie, n
anumite raporturi cantitative si calitative astfel Tncat sa fie realizat n
conditii de eficienta obiectivul stabilit de catre aceasta.

> In cadrul acestei trasaturi de baza se evidentiazd doud aspecte
principale:

a) omogenitatea procesului tehnologic Tn toate subunitatile de
productie de baza specializate In executarea anumitor produse
sau componente ale acestora;

b) unitatea productiei fabricate in intreprindere.

19



a) Omogenitatea procesului tehnologic

mm) Pentru intreprinderile caracterizate prin omogenitatea procesului
tennologic, Tn cadrul subunitatilor sale de productie de baza,

‘sprocesul tehnologic este asemanator,

ssutilizandu-se masini si utilaje cu aceeasi destinatie
tehnologica,

** muncitorii au aceeasi profesie si grad de calificare,

‘*modul de organizare al acestora este asemanator.

mm) Acest aspect al trasaturii tehnico-productive este cel mai des
intalnit in Tntreprinderi de turnatorie, tesatorii, filaturi etc.

20



Intreprindere de

turnatorie

Sectie de turna-+
torie piese mari
din fonta

Sectie de turna-
torie piese mij-
loc1 din fonta

Sectie de turna-
forie piese mici
din fonta

Sectie de turna-
torie piese din
otel

Sectie de turna-
torie piese din
materiale ne-
feroase

Fig.1.2 Schema unei intreprinderi de turnatorie caracterizata prin omogenitatea
procesului tehnologic
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b) Unitatea productiei fabricate

m=) in cadrul celui de-al doilea aspect al unitatii tennico-productive,
al unitatii productiei fabricate, o0 intreprindere reuneste
subunitati de productie specializate in realizarea unui numar
foarte mic de produse sau componente ale acestora.

v  Pentru aceasta, se reunesc procese neomogene in cadrul
aceleiasi subunitati de productie.

=) Din punctul de vedere al modului cum sunt reunite procesele
tehnologice neomogene, pot exista trel variante de realizare a
productiei in subunitatile de productie de baza.
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Prima varianta presupune crearea de subunitati de productie
pentru realizarea in cadrul fiecarei subunitati de productie de
baza a unei singure operatii tehnologice pentru toate
produsele care urmeaza sa fie prelucrate.

Intreprindere de

tesatorie
Sectia de Sectia de Sectia de Sectia de
vopsitorie filatura tesatorie finisaj
produse produse produse produse
P1.P2.P3 P1.P2.P3 P1.P2.P3 P1.P2.P3

Fig.1.3 Schema sectiilor de productie ale unei intreprinderi de tesatorie

organizate pe faze ale procesului tehnologic
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=) A doua varianti presupune ca toate subunititile de bazd ale

intreprinderii contin toate fazele procesului tehnologic
necesare realizarii unui singur fel de produs.

Intreprindere de

tesatorie
Sectie pentru fabri- Sectie pentru fabri- Sectie pentru fabri-
cafia produsulu1 P1 catia produsului P2 cafia produsului P3
\;1 FPI VPZ FP2 VPS FPE‘i
TPl Fin o TP 5 Fin - TPS Fin b3

Fig.1.4 Schema unei intreprinderi de tesatorie cu procese tehnologice neomogene
ale carei subunitati de productie sunt specializate in fabricatia unui singur prodtﬁ,



=) A treia varianta presupune existenta in intreprindere a doud feluri de
sectii de baza si anume:
- sectii de baza in cadrul céarora se realizeazd o singura faza de
proces tehnologic pentru toate produsele din cadrul intreprinderii;
- sectii de baza in cadrul cérora se realizeazd faze de proces
tehnologic doar pentru un singur tip de produs.

v" Observatii:

v'In general, in categoria primului tip de sectii se desfasoara
stadil tehnologice pregatitoare, cum ar fi. vopsitoria si
filatura, iar In celelalte operatii de prelucrare propriu-zisa,
cum ar fi tesatoria si finisajul produselor.

v Acest mod de organizare este prezentat doar cu titlu teoretic,
in realitate intreprinderile de tesatorie fiind alcatuite dupa

schema din varianta intai.
25



Intreprindere de

tesatorie
|
e . e . Sectia pentru fa- Sectia pentru fa- Sectia pentru fa-
Sectia de vopsito- | | Sectia de filatu- cuap cuap cual

. bricarea produsu{ | bricarea produsuj | bricarea produsu;

rie a produselor ra a produselor lui P1 lui P2 Iui P3

P1.P2.P3 P1.P2.P3 _

TPl Fulpl T P Fin P Tp3 FHII’ ﬂ
2

Fig.1.5 Schema sectiilor unei intreprinderi de tesatorie organizate pe stadii ale
procesului tehnologic sau specializate pe produs
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V - operatia tehnologica de vopsitorie;
F - operatia tehnologica de filatura;

T - operatia tehnologica de tesatorie;
Fin - operatia tehnologica de finisa,;.

v" Observatie privind unitatea tehnico-productiva

v Pe langa cele prezentate anterior, unitatea tehnico-productiva mai
inseamna pentru o intreprindere de productie industriala si faptul ca
in cadrul acesteia exista un ansamblu de sectii auxiliare si de
servire, formand impreuna un sistem tehnico-productiv amplasat pe
un teritoriu bine delimitat al intreprinderii.

27



Il. Unitatea organizatorico-administrativa

...este data de faptul ca la infiintarea intreprinderii se stabileste
pentru aceasta un sediu, un obiect al activitatii, o denumire, un
complex de mijloace de productie, un personal si o conducere
proprie.

» Prezenta acestor elemente face ca intreprinderea sa aiba din punct
de vedere organizatorico-administrativ urmatoarele caracteristici:

a) poate decide asupra produselor sau serviciilor care pot fi oferite
pe piata,

b) poate decide asupra activitatilor de management care vor fi
utilizate;

C) poate decide asupra modului de utilizare a resurselor financiare
si a modului de impartire a profitului.

28



Ill. Unitatea economico-sociald

...este data de faptul ca Iintreprinderea este organizata si
functioneaza pe baza principiilor de rentabilitate si de eficienta
economica.

Din acest motiv, o astfel de intreprindere se caracterizeaza din punct de
vedere economico-social prin urmatoarele:

a) indiferent de forma de proprietate orice intreprindere are in dotare
mijloace de productie proprii;

b) functioneaza pe baza strategiei si tacticii stabilite de conducerea
acesteia in vederea realizarii obiectivului propus;

c) poate fi desfiintata, reorganizata sau poate sa-gi modifice obiectul de
activitate, denumirea sau sediul pe baza unor hotarari ale organelor
care au constituit-o;

d) isi desfasoara activitatea pe baza de autofinantare,

e) trebuie sa asigure cunoastere temeinica a pietelor de desfacere, n

vederea realizarii integrale a productiei.
29



CAP Il. ORGANIZAREA STRUCTURALA A SISTEMELOR DE
PRODUCTIE

2.1 Procesul de productie: notiune, tipologie, factori de influenta

2.1.1 Notiunea de proces de productie

» Orice unitate de productie are ca obiectiv principal producerea de
bunuri materiale gi servicii care se realizeaza prin desfasurarea unor
procese de productie.

» Continutul activitatii de productie are un caracter complex si
cuprinde atat activitati de fabricatie propriu-zise cat si activitati de
laborator, de cercetare si asimilare in fabricatie a noilor produse etc.

» Fabricatia este o activitate de productie care transforma materiile
prime in produse finite de un nivel calitativ cat mai ridicat si cu
costuri cat mai reduse.
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E==) Procesele de productie sunt:
a) elementare,
b) b)complexe.

» Procesele de productie elementare sunt acele procese prin
care produsul finit se obtine printr-o singura operatie
tehnologica.

» Procesele de productie complexe exista atunci cand asupra
obiectelor muncii se executa mai multe operatii tehnologice.

=) Procesele de munca sunt acele procese prin care factorul
uman actioneaza asupra obiectelor muncii cu ajutorul unor
mijloace de munca.

=) Procesele naturale sunt acele procese in cadrul carora
obiectele muncii sufera transformari fizice si chimice sub
actiunea unor factori naturali (industria alimentara -
procese de fermentatie, industria mobilei - procese de uscare
a lemnului etc.)

31



2.1.2 Tipologia proceselor de productie

—) Datoritd marii diversitdti a proceselor de productie acestea
trebuie organizate in grupe de procese care au caracteristici
comune in functie de anumite criterii de grupare.

Cele mai utilizate criterii de grupare a proceselor de productie sunt:

a) dupa modul de participare la obtinerea produsului finit;
b) dupéa gradul de continuitate;

c) dupa modul de obtinere a produsului finit;

d) dupa gradul de periodicitate,

e) dupa natura tehnologica.

a) Dupd modul de participare |a obtinerea produsului finit

» procese de productie de baza;
» procese de productie auxiliare;
» procese de productie de servire;
» procese de productie anexa.

32



mm) Procesele de productie de bazd transforma materiile prime si
materiale n produse finite care constituie obiectul activitatii de
baza al intreprinderii: procese de prelucrare mecanica si monta;
Tn constructii de masini, {esatorie n industria textila etc.

Procesele de productie de baza pot fi la randul lor:
» procese de baza pregatitoare;

» procese de baza prelucratoare;
» procese de montaj-finisaj.

33



=) Procesele de bazd pregdtitoare pregdtesc materile prime si
materialele pentru prelucrarea propriu-zisa

— Exemple: procesele de turnare si forjare in industria construcitiilor
de masini, procesele de vopsire si filatura din industria textila,
procesele de croit in industria confectiilor sau de incaltaminte.

mm) Procesele de bazd prelucritore efectueazd operatii de prelucrare
propriu-zisd a materiilor prime si a materialelor in vederea
transformarii lor in produsele finite

— Exemple: procese de prelucrari mecanice in constructii de masini,
procesele de tesatorie in industria textila, procesele de coasere In
confecitii etc.

mm) Procesele de bazd de montaj-finisaj sunt acele procese care
asigura obtinere formei finale a produsului Tnainte de livrarea la

consumator.
34



mm) Procesele de productie auxiliare asigura obtinere unor produse
sau lucrari care nu constituie obiectul activitati de baza al
intreprinderii, dar care asigura buna functionare a proceselor de
productie de baza

- Exemple: procesele de reparare a utilajelor si echipamentelor, de
obtinere a SDV-urilor necesare in procesele de productie de baza,
de obfinere a diferitelor feluri de energie etc.

mm) Procesele de productie de servire asigura obtinerea unor
servicii care nu constituie obiectul activitati de baza al
intreprinderii, dar ajuta la buna desfasurare a proceselor de
productie de baza si auxiliare-procesele de transport intern, de
depozitare sau de transport a diferitelor feluri de energie pe cabluri
sau conducte.
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b) Dupa gradul de continuitate

» procese de productie continue;
» procese de productie periodice.

mm) Procesele de productie continue se caracterizeaza prin aceea
ca asigura o transformare continua a materiilor prime in produse
finite Tn instalatii de aparatura, pe tot parcursul fluxului de
productie parametrii tehnologici avand aceleasi valori.

mm) Procesele de productie periodice se caracterizeaza prin
aceea ca produsele sunt elaborate sub forma de sarje la
distante de timp egale cu timpul necesar pentru elaborarea unei

sarje.

36



c) Dupa modul de obtinere a produselor finite din materia prima

» procese de productie directe;
» procese de productie sintetice;
» procese de productie analitice.

mm) Procesele de productie directe se caracterizeaza prin aceea ca
produsul finit se obfine ca urmare a executarii unor operatii succesive
asupra aceleiasi materii prime — (Ex: procese de obtinere a produselor
lactate, de obtinere a zaharului etc.)

mm) Procesele de productie sintetice conduc la obtinerea produsului finit
dupa prelucrarea succesiva a mal multor materii prime — ( EX: procese
de productie din constructii de masini, confecitii, industria alimentara
etc.)

=) Procesele de productie analitice conduc la obtinerea a mai multor
produse finite in urma unor prelucrari succesive a unei singure materii
prime — (Ex: procesele de productie din petrochimie, rafinarii etc.)
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d) Dupa gradul de periodicitate

» procese de productie ciclice;
» procese de productie neciclice.

— Procesele de productie ciclice au caracter repetitiv si
sunt specifice tipului de productie de serie mare sau de
masa. In cadrul acestor procese prelucrarea produselor se
face pe loturi de fabricatie sau sub forma de sarje.

mm) Procesele de productie neciclice se repeta la perioade
mari de timp si sunt specifice pentru tipul de productie de

serie mica sau unicate.
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e) Dupad natura tehnologica a operatiilor

» procese chimice;

» procese de schimbare a configuratiei;
» procese de asamblare;

» procese de transport.

mm) Procesele chimice se efectueaza In instalatii capsulate in cadrul cdrora
materiile prime se transforma in urma unor reactii chimice sau
termochimice — ( Ex: procese din industria aluminiului, a maselor
plastice, a petrolului etc.)

mm) Procesele de schimbare a configuratiei au la baza operatii de
prelucrare mecanica a materiilor prime cu ajutorul unor masini sau
agregate tehnologice — (Ex: procese de strunjire, rectificare, frezare
etc.)

=) Procesele de asamblare asigura sudura , lipirea sau montajul unor
subansamble in vederea obtinerii produsului finit.

mm) Procesele de transport asigurd deplasarea materiilor si
materialelor de la un loc de munca la altul in interiorul intreprinderii



2.1.3 Factorii care influenteaza modul de
organizare a proceselor de productie

— Modul de organizare a procesului de productie este influentat de o
serie de factori, dintre care cei mai importanti sunt:

a) felul materiilor prime folosite;

b) caracterul produsului finit;

c) felul procesului tehnologic utilizat;
d) volumul productiei fabricate etc.
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a) Felul materiilor prime folosite

...determina gruparea proceselor de productie in doua mari grupe:

» Grupa proceselor de productie extractive, care se caracterizeaza
prin aceea ca factorul uman cu ajutorul mijloacelor de muncéa actioneaza
in vederea extragerii din natura a unor minereuri, {itei, carbune, lemn etc.
fapt ce contribuie la adaugarea de valoare si valoare de intrebuintare
transformandu-le in materii prime.

»Grupa proceselor de productie prelucratoare, care au ca obiect
prelucrarea materiilor prime extractive si a celor din agricultura.
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v“ Observatie:

v In functie de felul materiilor prime utilizate exista diferentieri foarte
mari din punctul de vedere al organizarii proceselor de productie atat a
celor de baza cat si a celor auxiliare sau de servire.

>Exemple:

1) In cadrul intreprinderilor care utilizeaza materii prime n cantitati sau greutéati
mari se ridica probleme speciale legate de modul de organizare a transportului
sau depozitdrii acestora. In functie de felul materiilor prime utilizate transportul
va fi rutier sau pe calea ferata, iar volumul depozitelor se va determina in mod
corespunzator.

2) In intreprinderile la care din procesul de productie rezultd cantitati mari de
deseuri se vor crea conditii corespunzatoare de valorificare a acestora fie n
interiorul Tntreprinderii, fie vor fi livrate altor intreprinderi in scopul reciclarii
acestora.

3) In ramurile industriale in care rezultd cantitati mari de noxe, se vor crea conditii
de captare a acestora g/ de conditionare continua a aerului.

4) In intreprinderile care utilizeaza materii prime corozive se vor utiliza instalatii
de prelucrare din materiale rezistente la coroziune, dupa cum in intreprinderile
care folosesc materiale perisabile se vor crea conditii de pastrare a calitatii
acestora.



b) Felul produsului finit

...prin particularitatile de ordin constructiv sau prin forma si
proprietatile sale determina o anumita organizare a procesului de
productie. Produsele finite pot fi grupate in doua mari grupe:

» Produse omogene, care au caracteristici identice in foatd masa
produsului si care pot fi fluide cu livrare continua in cadrul unor retele de
conducte, sau cu livrare discontinua - livrare in butelii sau ambalate sub
forma de pudra in cutii sau saci; produsele omogene pot fi si sub forma
solida cu una, doua sau trei dimensiuni si in acest caz livrarea lor se face

sub forma solida.

» Produse eterogene, cu proprietati diferite Tn masa produsului - sunt de
uz curent sau de uz excepftional.

43



v“ Observatii:

v Gradul de complexitate a produsului finit precum si dimensiunile
acestuia determina un anumit mod de organizare a procesului de
productie sau altul.

v'Astfel, in functie de aceste proprietati se va face o aprovizionare
cCu materii prime §i materiale n cantitdti mai mari sau mai mici,
procesul tehnologic este mai simplu sau mai complex, utilajele sunt
mai complexe sau forfa de munca are o calificare mai mare sau mai
redusa.
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c) Felul procesului tehnologic utilizat

...determina un anumit fel de operatii tehnologice , executate intr-o
anumita succesiune, anumite utilaje si forta de munca de un anumit nivel
de calificare.

v" Observatii:

v’ Deoarece un anumit produs poate fi realizat prin doua sau mai multe
variante de proces tehnologic, se pune problema alegerii acelei
variante de proces tehnologic, care sa conduca la obtinerea unor
produse de calitate superioara si cu cheltuieli cat mai reduse.

v In mod similar se pune problema influentarii procesului de
productie si de catre ceilalti factori de influenta ai acestuia.

45



2.2 Structura organizatorica a unei intreprinderi de productie

=) Una dintre cele mai importante functiuni ale managementului
unei ntreprinderi de productie este functiunea de organizare.
Aceasta se caracterizeaza printr-un ansamblu de actiuni care
vizeaza toate domeniile de activitate ale intreprinderii, precum
si relatiile de interdependenta dintre acestea.

— Functiunea de organizare de ansamblu a intreprinderii se
desfasoara la nivelul ei cel mai superior si se materializeaza n
structuri organizatorice, prin care se combina, ordoneaza si
actualizeaza componentele umane, materiale si financiare ale
acesteia.

= Definitie: —

LStructura organizatorica reprezinta ansamblul persoanelor,
subdiviziunilor organizatorice si al relatiilor dintre acestea

orientate spre realizarea obiectivelor prestabilite ale intreprinderii.
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v" Observatii:

v Structura organizatorica este componenta principala a structurii
generale a intreprinderii. Locul ei in cadrul structurii generale este

prezentat in fig.2.1

STRUCTURA GENERALA
A
INTREPRINDERII
STRUCTURA STRUCTURA COMPONEN-
ORGANIZATORICA TELOR SOCIO-CULTURALE

STRUCTURA
FUNCTIONALA

(DE CONDUCERE)

Fig.2.1 Structura generala a unei intreprinderii de productie industriala

STRUCTURA
OPERATIONALA
(DE PRODUCTIE
SI CONCEPTIE)
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v" Observatii:

v  Structura functionala reprezintda ansamblul cadrelor de
conducere si al compartimentelor (tehnice, economice i
administrative), modul de constituire g/ grupare al acestora, precum
si relatiile dintre ele necesare desfasurarii corespunzéatoare a
procesului managerial si de executie.

v Structura de productie si conceptie, din punct de vedere
organizatoric, reflecta locul de desfasurare a activitatii de productie,
de control tehnic de calitate s/ de cercetare in cadrul unor verigi
organizatorice bine delimitate.
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2.2.1 Structura de productie si conceptie; notiune, verigi
structurale de baza

E=) Structura de productie si conceptie a unei intreprinderi de
productie industriala se referd la numarul si componenta
unitatilor de productie, de control si cercetare, marimea si
amplasarea lor pe teritoriul Tntreprinderii, modul de
organizare interna a acestora gi legaturile functionale care se
stabilesc intre ele in cadrul procesului de productie si
cercetare.

=) Structura de productie si conceptie este formata dintr-un numar
stabilit de verigi organizatorice de productie dintre care cele mai
des intalnite sunt urmatoarele:
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1. sectii de productie, montaj sau "service";
2. ateliere de productie, montaj, proiectare;
3. laboratoare de control si cercetare;

4. sectoare de productie;

5. locuri de munca.

mm) 1. Sectia de productie este o verigd de productie, distincts
din punct de vedere administrativ, in cadrul careia se executa
un produs, o parte a acestuia sau o faza de proces
tehnologic. Constituirea unei sectii de productie isi propune
organizarea gi coordonarea unitara a activitatilor corelate din
punct de vedere tehnologic.

mm) Tn functie de felul proceselor tehnologice care se desfasoars

in cadrul sectiilor de productie exista:

a. sectii de baza;
b. sectii auxiliare;
C. sectii de servire;
d. sectii anexa.
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mm) . Sectiile de bazd sunt acele verigi de productie in cadrul
carora se executa procese de productie care au drept scop
transformarea diferitelor materii prime si materiale in produse
finite ce se constituie in obiecte ale activitati de baza a
intreprinderii, cum ar fi procese de prelucrari mecanice si montaj in

iIndustria constructiilor de masini, procese de filatura si tesatoriile in
intreprinderile textile etc.

mm) Sectiile de productie de baza ale unei intreprinderi de productie
industriala se pot grupa in mai multe categorii de sectii in functie de —
principiul care a stat la baza organizarii sectiei:

al. sectii de baza organizate dupa principiul tehnologic;
-> a2. sectii de baza organizate dupa principiul pe obiect;
a3. sectii de baza organizate dupa principiul mixt.
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mm) 1. Sectiile de bazi organizate dupa principiul tehnologic
presupun amplasarea utilajelor si a locurilor de muncéa astfel incat sa —
asigure executarea unui stadiu sau a unei faze de proces tehnologic.

L Ex: Conform acestui principiu exista sectii de productie de turnatorie,
forja, prelucrari mecanice sau de montaj in industria constructiilor de
masini, de filatura si {esatorie in industria textila etc.

mm) Sectiile de baza organizate dupa principiul tehnologic, in functie
de operatiile tehnologice care se executa in cadrul acestora se
grupeaza in:

all. sectii de baza pregatitoare;
-> al2. sectii de baza prelucratoare,
al3. sectii de baza de montaj - finisaj.
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mm) a11. Sectiile de bazd pregadtitoare sunt acele sectii in care se
executa faze pregatitoare ale procesului tehnologic cum sunt:
turnare si forjare de piese in constructii de masini, filatura in
iIndustria textila, croire Tn industria de confeciii etc.

mm) 312. Sectiile de bazd prelucrdtoare sunt acele sectii in cadrul
carora are loc transformarea propriu-zisa a materiilor s/ materialelor
in produse care constituie obiectivul de baza al intreprinderii.
Aceste sectii sunt cele de prelucrari mecanice in constructii de
masini, cele de t{esatorie in industria textila sau cele de confectionat
din industria confectiilor.

mm) 313. Sectiile de bazd de montaj - finisaj cuprind procese de
productie in cadrul carora are loc asamblarea diferitelor produse din
ansamblele s/ subansamblele componente sau de finisare a
produsului finit, cum ar fi sectiile de montaj si probe tehnologice din
constructii de masini si sectile de imprimare sau apretare din
Industria textila.



mm) o2. Sectiile de bazd organizate dupd principiul pe obiect sunt
astfel organizate incat sa& asigure transformarea completa a
materiilor g/ materialelor in produs finit sau componente ale
acestuia. Astfel in cadrul acestor sectii sunt reunite un ansamblu de
operatii tehnologice care vor prelucra produsul de la stadiul de
materie prima la stadiul de produs finit.

LExempIe de astfel de sectii pot fi sectiile de pompe si
compresoare din constructi de masini sau sectia pentru
confectii femei sau barbati din industria de confecitii.

-_ o3 Sectiile de baza organizate dupa principiul mixt presupune
acel mod de organizare in cadrul caruia anumite sectii (de regula
cele pregatitoare) sunt organizate dupa principiul tehnologic, iar
alte sectii dupa principiul pe obiect (sectile de prelucrari
mecanice).
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mm) b. Sectiile auxiliare sunt verigi de productie in cadrul cdrora se
executa produse sau /ucrari care nu constituie obiectul activitati
de baza al intreprinderii, dar care sunt absolut obligatorii pentru
buna desfasurare a proceselor de productie de baza.

Ex: Sectiile auxiliare cele mai des intalnite in cadrul ntreprinderilor
Industriale sunt sectia energetica (centralele producatoare de diferite
feluri de energie - energie electrica, abur, aer comprimat etc.), sectia
de SDV-uri, sectia de reparatii etc.

mm) . Sectiile de servire sunt acele verigi structurale n cadrul cérora
se executa activitati de productie ce se constituie ca servicii atat
pentru sectiile de baza, cat si pentru sectiile auxiliare.

LEx: Sectia retele energetice (pentru transportul diferitelor tipuri de
energie catre diferiti  consumatori din cadrul Tintreprinderii
Industriale), sectia depozite si sectia transport intern.



mm) d. Sectiile anexd sunt verigile organizatorice destinate
valorificarii deseurilor in acele ntreprinderi in care rezulta o
cantitate mare de materiale refolosibile. Se constituie ca secifii
anexa ale intreprinderii si standurile de prezentare a
produselor din expozitii si targuri sau magazinele proprii de
desfacere.

—> 2. Atelierul de productie este 0 veriga organizatorica care igi
poate desfasura activitatea ca subunitate de productie a unel
sectii de productie (atelierul de productie este o veriga
structurala delimitata teritorial, in cadrul cadruia se executa fie
acelagi proces tehnologic, fie acelasi produs sau componenta a
unui produs), sau in mod independent si atunci se deosebeste de
sectia de productie doar prin volumul de activitate care se
desfasoara in cadrul acestuia (atelierul este o veriga structurala
delimitata din punct de vedere administrativ, cu aceleagi
caracteristici din punct de vedere al procesului de productie ca si
n primul caz).



v“ Observatie:

v’ Activitatile de productie care pot sa aiba loc in cadrul unui
atelier pot fi activitati de productie,montaj, service etc.

mm) 2*. Atelierul de proiectare este veriga structurald a cdrei
activitate este orientata in executarea acelor /ucrari de proiectare
de dimensiuni mai reduse s/ care nu au fost executate de
Institutele de specialitate.

mm) 3. Laboratorul de control si cercetare este veriga
organizatoricd Tn cadrul céreia se executa diferite analize si
masuratori a calitatii produselor si a materiilor si materialelor.
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mm) 4. Sectoarele de productie sunt subunititi ale atelierului,
delimitate teritorial unde se executa o anumita fazd de proces
tehnologic sau anumite componente ale unui produs.

=) 5 |ocurile de munci sunt verigile organizatorice de bazs ale
intreprinderii industriale.

v" Observatil:

v Locurile de munca ocupa o anumita suprafatd de productie
dotata cu utilaj si echipament tehnologic corespunzator destinat
executarii unor operatii tennologice sau servicii productive.

v Locurile de munca pot fi specializate Tn realizarea unei operatii,
sau universale, cand executa o varietate mare de operatji
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2.2.2 Tipuri de structuri de productie si conceptie

< In functie de particularitdtile fiecdrei intreprinderi industriale,
acesteia 1i corespunde un anumit tip de structura de productie
si conceptie. Activitatea de proiectare si organizare a
intreprinderilor industriale evidentiaza trei tipuri de structuri:

a) structura de productie si conceptie de tip tehnologic;

-> b) structura de productie si conceptie de tip pe obiect;

c) structura de productie si conceptie de tip mixt.
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a. Structura de productie si conceptie de tip tehnologic

» Caracteristici:

» organizarea sectiilor de baza se face dupa principiul tehnologic,
denumirea sectiilor de baza fiind data de procesul tehnologic care se
executa in cadrul acestora (turnatorie, forja, filatura, {esatorie etc.).

» in cadrul sectiilor de productie exista locuri de munca universale a
caror functionare este asigurata de forta de munca de inalta calificare;

» amplasarea acestor locuri de munca se face dupa principiul
grupelor omogene de masini.
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» Avantaje:

v permite realizarea unei varietati mari de produse;
v’ are loc o incarcare completa a locurilor de munca;

v are un grad mare de flexibilitate, datorat caracterului
universal al locurilor de munca;

v acest tip de structura este caracteristic tipului de serie
mica sau individuala.
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» Dezavantaje:

$ datorita faptului ca fiecare fazd de proces tehnologic se
realizeaza in sectii diferite, transportul intern n intreprindere este
foarte ridicat;

® deoarece locurile de munca trebuie s& se adapteze la fabricatia
unei varietati mari de produse, timpul pentru reglare al acestora
este uneori foarte mare ducand la cregterea timpilor de
intreruperi in functionarea utilajului;

S micsoreaza raspunderea pentru obtinerea unei calitati
ridicate, datorita faptului ca produsele se prelucreaza in mai multe
sectii de productie;

$ produsele au un ciclu lung de fabricatie si deci exista
stocuri mari de productie neterminata, care vor influenta
negativ costul produselor si viteza de rotatie a mijloacelor
circulante.
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Intreprindere
textila

Sectii de baza

Sectit auxiliare

Secti de servire

Secti anexa

Laborator de conrol

Vopsitorie Reparatii Transport intern Valorificare deseurt
| | ] I
. . . Magazin de prezentare
Filatura Centrala energetica Depozite B P
| | I
. Productia de fuse s1 Standuri in expozitii si
Tesatorie - ; .
: suveict targuri
Imprimare
Apretura

Fig.2.2 Structura de productie si conceptie de tip tehnologic a unei

intreprinderi textile
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b. Structura de productie si conceptie de tip pe obiect

> Caracteristici:

» organizarea sectiilor de productie este realizata dupa
principiul obiectului de fabricatie,

» in fiecare sectie se fabrica un singur produs sau
componente ale acestuia, iar sectiile poarta denumirea
produsului pe care-| fabrica;

» locurile de munca sunt specializate in realizarea unei
singure operatii sau a unui numar foarte mic de operatii,

» amplasarea locurilor de munca se face sub forma de
linii tehnologice specializate in fabricatia unui produs
sau a unor componente ale acestuia,

» acest tip de structura este specific tipului de productie
de serie mare sau de masa.
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» Avantaje:

v’ asigura organizarea liniilor de productie in flux cu eficienta ridicata;
v’ permite o crestere a specializarii \n productie;

v reduce volumul de transport intern;

v reduce durata ciclului de fabricatie si a costurilor de productie;

v determina o reducere substantiala a stocurilor de productie
neterminata.

» Dezavantaje:

$ este tipul de structurd de productie cu o flexibilitate foarte
redusa la schimbarile sortimentale;

¥ nu poate fi folositd in mod eficient decat pentru tipul de serie
mare sau de masa.
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Fig. 2.3 Structura de productie si conceptie pe obiect a unei intreprinderi de
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c. Structura de productie si conceptie de tip mixt

> Caracteristici:

» organizarea sectiilor de productie se face dupa
principiul mixt, o parte a sectiilor de productie
organizandu-se dupa principiul tehnologic (cele
pregatitoare), iar celelalte dupa principiul pe obiect;

» acest tip de structura este specific tipului de serie mica si
mijlocie;

» acest tip de structura imbina avantajele celorlalte doua
tipuri si le elimina dezavantajele.



Intreprindere
constructoars de masini

Sectii de baza

Sectu auxiliare

Sectit de servire
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|
Atelier de
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Fig. 2.4 Structura de productie si conceptie de tip mixt

a unei intreprinderi constructoare de masini
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PROIECTAREA, AMENAJAREA $I UTILIZAREA
SISTEMELOR DE PRODUCTIE

* Prezentarea conceptelor de baza privind proiectarea si utilizarea SP;

e Stabilirea si utilizarea unei proceduri pentru desfasurarea proiectelor
SP;

* Prezentarea modului de masurare si raportare a utilizarii SP, precum
si a perfectionarii utilizarii acestora;

* Stabilirea unei metodologii de selectie a amplasamentului unui SP;

* Prezentarea modalitatii de proiectare a amenajarii SP, a unor tehnici
specifice, precum si a modului in care se face instalarea amenajarii.



5.1. Concepte de baza

* Sistemele de productie (SP) includ ca elemente esentiale facilitatile,
adica acele active fixe tangibile care asigura desfasurarea in bune
conditii a unei activitati din sfera productiei sau serviciilor.

* Proiectarea unui SP consta in determinarea metodelor de operare
din sistem si a configuratiei facilitatilor.

* Utilizarea unui SP se refera la metodele prin care sistemul este folosit
profitabil. Sistemele de productie proiectate stiintific si utilizate efi-
cient au un impact pozitiv asupra costurilor de operare si
capacitatilor de productie. Acesti factori, proiectarea si utilizarea,
luati impreuna, influenteaza in mod decisiv recuperarea cheltuielilor
efectuate si marimea profitului preconizat.



5.1.1. Componentele tangibile ale unui SP

Un sistem de productie cuprinde cinci componente
tangibile :

1. Amenajarea — Aranjarea fizica a SP;

2. Manipularea materialelor — Caile pe care sunt
deplasate materialele in interiorul SP;

3. Comunicatiile — Sisteme care transmit informatiile
catre locurile potrivite in timp util;

4. Utilitatile — Distributia de energie electrica, termica,
aer comprimat, apa dupa necesitati si evacuarea
reziduurilor;

5. Cladirile — Structuri care adapostesc SP.



* Importanta relativa a fiecarei componente variaza de la un
SP la altul. Tn cele mai multe aplicatii industriale fluxul
materialelor tinde sa reprezinte elementul major pentru
amenajarea si manipularea materialelor. Pentru un oficiu
(birou) componentele comunicatii si cladiri sunt
determinante. Un SP destinat operatiilor de vopsire a unor
subansambluri este mai sensibil la componenta utilitati.

* n proiectarea SP trebuie sa fie luate in considerare toate
cele cinci componente, una dintre ele fiind selectata drept
conducatoare sau dominanta, in functie de natura SP.



SISTEME DE FABRICATIE

ASPECTE GENERALE



Unul din cele mai remarcabile aspecte in evolutia omului este inlocuirea
progresiva a sculelor sale traditionale cu dispozitive independente din ce
in ce mai sofisticate.

Creativitatea fiintei umane, corelata cu dorinta de crestere permanenta a
standardului de viata, constituie baza dezvoltarii de noi scule si masini.

Schimbarile structurale in cadrul conditiilor economice reclama adaptari
continue si inovatii ale sistemelor de productie.

Automatizarea nu este un concept al zilelor noastre.

A aparut in Europa la sfarsitul secolului XVIII, cu prima revolutie
industriala.

Schimbarile structurale in economie, legate de productia de masa, au
condus la aparitia primului val de automatizare in SUA.

Henry Ford introduce in anul 1920 liniile de transfer si “omul robot”
deservind aceste linii. Caracteristica principala a sistemului Ford consta in
inflexibilitatea sistemului, corelata cu cresterea substantiala a
productivitatii si implicit a reducerii pretului de cost al automobilelor sale.

Al doilea val de automatizare a aparut in anii ‘50 in Japonia. El poate fi
considerat un adevarat “Pearl Harbor” economic. De atunci dezvoltarile
tehnologice, cum ar fi microelectronica si robotica, au sporit arsenalul
mijloacelor la dispozitia omului pentru a-si cladi viitorul sau



Din punct de vedere tehnologic ultimele decade se caracterizeaza prin
progrese tehnologice majore care au condus la un inalt grad de
automatizare a intregii activitati umane: masinile-unelte NC au aparut in
anii ‘60, anii ‘70 sunt dominati de microelectronica iar anii ‘80 sunt
considerati decada robotilor industriali.

Aceste tehnologii corelate cu cresterea continua a puterii calculatoarelor
constituie premizele dezvoltarii sistemelor automate integrate, autonome
cum ar fi FMS (Flexible Manufacturing System) sau CIM (Computer
Integrated System).

In timp ce primele automatizari au vizat productia de mas3, cel de-al
doilea se adreseaza productiei de serie mica si mijlocie.

Caracteristica esentiala a acestui tip de productie ar putea fi rezumata
astfel: realizarea unui produs pe care cineva il doreste la un anumit
moment. Aceasta implica flexibilitate in prelucrare, proiectare si
management. Toate aceste deziderate sunt asigurate de sistemele FMS-
CIM.

Introducerea sistemelor FMS-CIM implica elaborarea unui plan strategic
de automatizare care sa cuprinda: schimbari structurale ale situatiei
actuale a intreprinderii; actiuni pe o perioada lunga; implementarea
progresiva a noilor unitati de automatizare; evolutia tehnologiei;
recalificarea oamenilor; strategie coerenta in management care sa evite
dezastrul economic al intreprinderii.



LINIl AUTOMATE DE FABRICATIE

Optiunea de prelucrare a unei piese pe o linie automata, trebuie justificata de o
serie de factori, dintre care cei mai importanti sunt: volumul productiei,
stabilitatea fabricarii produsului, caracteristicile produsului si caracteristicile
procesului tehnologic de realizare a piesei.

La ora actuala exista in lume o foarte mare varietate de linii automate de
fabricatie, utilizate in aproape toate domeniile economiei.

Dupa principiul de functionare, liniile automate se impart in [22],: linii automate cu
functionare sincrona (cu legatura rigida intre sistemele de lucru) si linii automate
cu functionare asincrona (cu legatura elastica).

La liniile automate sincrone, semifabricatul trece nemijlocit de la un sistem de
lucru la altul, fara sa treaca intr-un magazin, acumulator sau buncar, legatura intre
sistemele de lucru fiind in acest fel rigida. Functionarea unui asemenea sistem este
conditionata de functionarea tuturor sistemelor de lucru.

La liniile automate asincrone, fiecare sistem de lucru este insotit de un sistem de
depozitare si un sistem de alimentare automata proprii. Existenta acestora asigura
alimentarea sistemelor de lucru chiar si in situatiile in care sistemul de lucru
precedent este defect.



Indiferent de principiul de functionare, la proiectarea unor
asemenea sisteme de fabricatie automatizate, este necesar ca,
dupa stabilirea tehnologiei de fabricatie si a fluxurilor necesare
pentru realizarea aceste€ia, sa se intocmeasca asanumitul plan de
amplasament (lay-out).

La into¢mirea unui plan de amplasament este necesar sa se
cunoaca:

1. Sarcina tehnologica a sistemului de fabricatie;

2. Date despre spatiul in care urmeaza a fi amplasat sistemul
de fabricatie;

3. Descrierea fluxului tehnologic cu:
- stabilirea capacitatii de productie;
- tipul pieselor fabricate;

Un plan de amplasament constituie o vedere generala asupra unui
sistem de fabricatie cu detalii exacte atat in ceea ce privesc
I5|st,e?_r1eule de lucru, dar si cu detalii precise asupra elementelor de
ogistica.



SISTEME FLEXIBILE DE FABRICATIE

Sistemele flexibile de prelucrare constituie o alternativa la metoda clasica de prelucrare pe
masini-unelte universale a pieselor unicate sau in productie de serie mica si mijlocie.

Sistemele flexibile de fabricatie, pe scurt SFF, sunt alcatuite dintr-un set de utilaje tehnologice
programabile care asigura prelucrarea completa a unui grup de piese, posedand dispozitive
de schimbare automata a sculelor (frecvent integrate in constructia mijloacelor tehnologice
de baza), mijloace automate de incarcare/descarcare a masinilor-unelte, un sistem de
transport/depozitare si diverse calculatoare pentru a indeplini functia de comanda.

Una din principalele sarcini urmarite prin crearea SFF consta in imbinarea in utiIajeIe
componente a unui grad inalt de automatizare, caracteristic productiei de masa, cu
flexibilitatea caracteristica mijloacelor unlversale de prelucrare. Tn acest fel, |mpIementarea
SFF a facut posibila stergerea granitelor dintre productia de unicate, serie mica si masa.

Sistemele flexibile de fabricatie sunt rezultatul firesc al unor pasi in dezvoltarea proceselor
tehnologice in ansamblul lor.

Scopul final al acestor dezvoltari il constituie integrarea calculatorului in activitatea de
producere a bunurilor materiale (CIM) si realizarea “fabricii viitorului”. Notiunea de “CIM” a
fost utilizata pentru prima data in anul 1973 de Joseph Harrington. Acesta spunea ca o
Intreprindere poate functiona in cadrul unui flux informational neintrerupt. Afirmatia lui
Harrington scoate in evidenta necesitatea integrarii intregii activitati a intreprinderii intr-un
sistem unitar si nu considerarea acesteia ca fiind constituita din diferite departamente.



Integrarea intregii activitati a intreprinderii poate fi realizata numai prin
intermediul calculatorului.

CIM este o strategie prin care organizatiile productive incearca sa reunesca
functiile tehnologice si operationale, pentru a optimiza activitatea de
business, de |a oferta de pret |a serviciul de expediere, atunci cand
“fabricile viitorului”, gandite ca un ansamblu cuprinzand tehnologiile
integrate a viitorului, presupun producerea de bunuri in absenta omului si
a teancului de hartii ce constituie documentatia actuala scrisa.

Productia fiind doar un element din CIM, nu poate exista fara marketing,
vanzare, inginerie, materiale si oameni.

Din cele expuse se observa ca CIM nu poate fi cumparat, el trebuie
construit pas cu pas.

Exista o multitudine de reprezentari prin care se arata relatiile din cadrul
CIM, datele ce se vehiculeaza in cadrul sistemului, echipamentele aferente
si arhitectura sa. Diagramele circulare, dezvoltate de Asociatia Inginerilor
Industriali din SUA



Din perspectiva sistemica, SFF poate fi asimilat cu un sistem cibernetic
avand posibilitatea, la etape superioare de organizare (CIM), de
autoreglare si optimizare a proceselor de prelucrare.

Prin integrarea unor elemente de interfata artificiala, FMS se diferentiaza
radical de sistemele de fabricatie clasice prin:

¢ flexibilitate: capacitatea de adaptare rapida si optimala (cu eforturi
minime) la modificarea dimensiunilor geometrice ale pieselor ce se
prelucreaza sau inlocuirea lor cu piese din aceeasi familie si de functionare
pe perioade mari de timp in conditii de eficienta economica si modificari
structurale minime;

¢ capacitate de a accepta semifabricate intr-o ordine aleatoare;

¢ utilizare in domeniul productiei de unicate si serie mica, mijlocie si
mare;

¢ posibilitatea de implementare etapizata;

¢ autonomie functionala pentru trei schimburi, fara interventia
operatorului uman in activitatile direct productive;

¢ realizarea unui indice sporit de incarcare a utilajelor.



Clasificarea SFF poate fi facuta dupa mai multe criterii:
a) tehnologia de prelucrare
- tipul pieselor (prismatice, de rotatie, de tip placa);

- traseul sistemelor de transfer a pieselor (liniar, circular,
mixt);

- ordinea de prelucrare a pieselor (sistem random in care
piesele se prelucreaza in mod aleatoriu, sistem in grup-prelucrare dupa
metoda tehnologiei de grup);

- gradul de varietate a pieselor (varietate mare = loturi mici
de piese; varietate mica = loturi mari de piese si varietate medie);

b) gradul de inchidere a procesului
- cu inchiderea procesului pentru sarcina data;

- cu realizarea partiala a procesului de fabricatie pentru
sarcina data;

c) dupa modul de concepere
- la tema;
- modular cu posibilitati de extindere etapizata.



Celulele de fabricatie.

Conceptul de celula de fabricatie a fost introdus de catre Universitatea din
Trondheim - Norvegia. Dezvoltarea conceptului a avut drept punct de
plecare somajul ridicat in randul populatiei rurale, raspandita pe arii
Intinse, corelat cu necesitatea, din motive strategice, ca statele de pe
coasta sa nu se depopuleze.

Solu}ia s-a materializat prin dezvoltarea ynor ateliere mici in localitatile
rurale, ca module ale unor intreprinderi. In fiecare astfel de atelier (celula)
se producea o familie restransa de piese.

Celulele au fost interconectate intre ele prin retele de distributie a
materialelor si colectare a pieselor. Acest mod de organizare a productiei a
constituit ideea fundamentala care a stat |la baza celulelor erxiEiIe
moderne.

A doua idee de baza consta in dotarea celulei cu tehnologia cea mai
mdoderna. |ldeea se bazeaza pe necesitatea realizarii unei productivitati
ridicate.

In etapele de inceput ale dezvoltdrii conceptului de celula flexibild aceasta
cuprindea un numar de 2 - 5 magini-unelte cu comanda numerica de tip
CNC dispuse in jurul unui robot de deservire



* Din punct de vedere sistemic, SFF, poate fi considerat
ca fiind alcatuit din trei subsisteme distincte: cel de
prelucrare (SP), logistic (SL) si informational. Acest
mod de a gandi SFF permite o analiza, mult usurata,
a posibilitatilor de implementare in activitatea
productiva.

. Subsistemul de prelucrare (lucru) cuprinde, de
regula, masinile-unelte incluse in procesele de
prelevare de aschii. Aceste masini sunt, in
majoritatea cazurilor, comandate numeric. Avantajul
utilizarii comenzii numerice, in special de tip CNC,
rezida in posibilitatile usoare de interfatare cu restul
sistemului.



* Subsistemul logistic al materialelor, sculelor si
instrumentelor conditioneaza direct (asa cum s-a
aratat), productivitatea, flexibilitatea si eficienta
economica a SFF. Aici este implicata in mare masura
robotizarea, automatizarea, informatizarea si in viitorul
apropiat cibernetizarea. In cadrul SL se gasesc
ansamblul de mecanisme si mijloace necesare
transgoortului, manipularii si depozitarii
semifabricatelor, pieselor finite, sculelor, deseurilor,
lichidelor de ungere, etc. In legatura cu SL pe plan
mondial sunt precizate, pe langa mijloacele
traditionale, o seri de mijloace noi cum ar fi sistemele
de paletizare, robocarele (vehicule ghidate automat
VGA), robotii industriali, etc.

e Sistemul informational (Sl) cuprinde mijloacele care
realizeaza comanda si controlul in regim automat a
celorlalte doua sisteme. El este conceput, asa dupa
cum s-a aratat, sub forma unui sistem ierarhizat de
comanda.



Primele doua subsisteme alcatuiesc resursele de tip hardware a SFF iar cel
informational resursele de tip software.

Tinta flexibilitati consta in trecerea de la modelele organizationale clasice, folosite
in productie, cum ar fi atelierul, linia de productie sau cea de asamblare, la celule,
linii sau sisteme flexibile, cu un nou mod de organizare si functionare.

Tn cazul productiei clasice, de atelier, loturile de piese prelucrate sunt transportate
de la un post de lucru la urmatorul, sau de la un atelier la altul, in grupuri.

Tn cazul productiei de serie, se folosesc linii automate si linii seriale de asamblare,
caz in care piesa este adesea legata rigid de un sistem conveior, astfel ca fluxul de
materiale cu toate ca este relativ simplu este mai mare.

Asa cum pentru un operator uman, imbunatatirea din punct de vedere ergonomic
a postului de lucru poate conduce la cresterea eficientei muncii sale, in sens mai
larg, pentru celelalte elemente care contribuie la desfasurarea productiei:
masinile-unelte, instalatiile si sistemele de transfer (in spatiu si in timp), trebuie
asigurate conditii pentru ca materialele trebuie sa stationeze un timp cat mai mare
in productie si un timp cat mai scazut in etapele de non productie.

Tndeplinirea acestor cerinte, necesitd cel mai inalt grad de automatizare, atat
in privinta subsistemelor de lucru (masini-unelte NC), cat si dotarea cu magazii,
sisteme de transfer si distribuire, asistate de calculator, cu legatura directa la
sistemele de control a productiei.



Tn afara acestor cerinte, referitoare la productia curenta, la proiectarea

unui SFF trebuie avuta in vedere si flexibilitatea cu privire la produsele
ulterioare.

Flexibilitatea cu privire la produsele ulterioare, sau produsele de inlocuire,

inseamna o capacitate de a folosi cat mai mult posibil echipamentele

existente de productie, chiar si in cazul unor procese de fabricatie drastic
modificate. Tn plus, o durata lung3 de viat3, presupune o adaptabilitate cat
mai mare, a tuturor subsistemelor componente. Aceasta nu se poate
realiza prin schimbarea, deplasarea sau decalarea mai multor procese,
decat intr-o anumita ordine si dupa o anumita logica (ex. procesul de
control si masurare), sau prin folosirea unui echipament fizic, care sa fie
miscat in diferite feluri (ex. robotii).

Tn cazul sistemelor de transfer pentru materiale, acestea trebuie
concepute modular, pentru a putea fi oricand modificate in privinta
structurii lor, deoarece o noua functie atribuita sistemului de fabricatie
poate conduce la o solicitare suplimentara a instalatiilor, a caror localizare
(linie sau suprafata de baza), poate fi diferita.



ANALIZA
STRUCTURAL — FUNCTIONALA
A SISTEMELOR DE FABRICATIE



In etapa actuala a dezvoltarii industriale, conceperea si realizarea unor sisteme de
fabricatie integrate, implica dezvoltarea cunostintelor despre structura sistemelor
de fabricatie, dar si despre raporturile dintre componentele structurii functionale
si functia generala a sistemului.

Se impune si o abordare functionala a acestui domeniu. pentru determinarea
raporturilor optime intre functii si structura, dintre functia unui sistem de un
anumit ordin si functiile si structurile subsistemelor componente.

Realizarea functiei unui sistem de fabricatie integrat implica executarea unui
numar de operatiuni diferite, cu frecventa si succesiunea cerute de tipul si
marimea sarcinii de fabricatie, de procedeele tehnologice si logistice aplicate,
precum si de procedeele informationale necesare.

Pentru analiza functionala, operatiunile vor fi grupate in functiuni partiale astfel
incat unei anumite functiuni partiale ii va corespunde un sistem partial.

Pentru sistemul de fabricatie este importanta aplicarea procedeelor care
genereaza forma. In consecinta, definirea subsistemelor are ca punct de pornire
locul in care apare in mod nemijlocit transformarea formei obiectelor.

Alaturi de aceste sisteme se vor evidentia, pe rand, si cele ajutatoare.




Astfel, n cadrul unui sistem de fabricatie (de rang R?), pot fi identificate urméatoarele
subsisteme de rang imediat inferior (R1):

e subsistemul de lucru (prelucrare);

e subsistemul logistic (transfer in spatiu si in timp);

e subsistemul de asigurare cu energie;

e subsistemul de comanda;

e subsistemul de masurare si control al pieselor;

e subsistemul de reechipare;

e subsistemul de intretinere si reparare.

Pe nivelul structural de rangul R2 vom regasi subsisteme ce se deduc din functiunile unora

din subsistemele de rangul R1. Astfel, subsistemul logistic (de rang R1) se compune din
urmatoarele subsisteme de rang R2:

e subsistemul logistic al piesei de prelucrat;
e subsistemul logistic al sculelor;
e subsistemul logistic al materialelor auxiliare.

Subsistemele de rang R constituie elemente de structura invariabil3 ale oricdrui sistem de
fabricatie.

Daca se are in vedere faptul ca sistemul de fabricatie este considerat, la randul sau, ca sistem
partial al unui complex de fabricatie sau al unei intreprinderi, atunci cerintele coordonarii
functionale pun in evidenta unele sisteme cu caracter de interfata care, dupa caz, pot fi
considerate subsisteme ale sistemului de fabricatie. Aceste extinderi se refera la subsistemele
de comanda si cele logistice.

Acestea sunt sistemele principale prin care se integreaza fizic si functional structura, alcatuind
intreprinderea de fabricatie.



SUBSISTEMUL DE PRELUCRARE

Prin “subsistem de prelucrare (lucru)” se defineste sistemul partial care are functia de a
efectua modificarea proprietatilor obiectului muncii (semifabricatului) prin combinarea
nemijlocita a fluxului de material si a celui de informatii cu ajutorul fluxului de energie.

Caracteristic pentru subsistemul de prelucrare este prezenta cuplului activ scula-piesa, pe
durata efectuarii operatiunilor de lucru.

Scula actioneaza nemijlocit asupra semifabricatului. Informatiile si energia vor actiona
nemijlocit asupra sculei. n acelasi timp, Tn cadrul subsistemului de prelucrare informatia
codificata se transforma ca urmare a unor functii partiale ale subsistemului de lucru, care
permit realizarea anumitor miscari, in forma geometrica a piesei.

Subsistemul de lucru cuprinde, ca subsisteme dinamice proprii, un subsistem mecanic si un
subsistem de antrenare.

Subsistemul mecanic are ca functie partiala aceea de transformare a informatiilor codificate,
privind forma piesei in traiectorii si pozitii, folosind pentru aceasta fluxul energetic.
Informatiile asupra formei vor fi primite de la subsistemul de comanda, iar fluxul de energie
va fi obtinut de la subsistemul de antrenare. Pozitiile, traiectoriile i V|tezele realizate de catre
subsistemul mecanic se transmit cuplului activ. Tn acelasi timp, informatiile asupra pozr;lel Si
traiectoriilor realizate sunt transmise, ca reactie, sistemului de comanda astfel incat sa se
poata stabili circuitul de reglare.

Subsistemul de antrenare are drept functie partiala, transformarea fluxului de energie, pe
baza unor informatii de lucru (informatii tehnologice). lesirea din sistem este sub forma de
energie mecanica, cu caracteristici bine definite. Subsistemul de antrenare livreaza, in special,
energia mecanica necesara subsistemului de lucru, respectiv cuplului activ. Suplimentar el
alimenteaza si alte subsisteme, cum ar fi cel mecanic, unele subsisteme de rang superior,
respectiv, rang egal cu cel al subsistemelor de lucru, cum ar fi subsistemul logistic.



Tn cadrul unui sistem de fabricatie este importantd cunoasterea numérului sistemelor de lucru, dispunerea
si diversitatea acestora.

Alegerea unui anumit model depinde de factori exteriori structurii si in special de caracteristicile iesirilor
sistemului de fabricatie, precum si cerintele derivate din legitatile eficientei combinarii factorilor de

productie.

In figura sunt prezentate diferite posibilitati de legare si dispunere a subsistemelor de lucru, sistematizate
dupa relatia acestora cu fluxul de piese.

De baza raman, pentru sistemele de fabricatie cu mai multe subsisteme de lucru, legarea paraleld, legarea

in serie sau in linie si legarea mixta sau in retea, precum si dispunerea generala spatiala, circulara sau
combinata. Aceste modalitati influenteaza capacitatea (productivitatea) sistemului de fabricatie.
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Fiecare legare are o adecvare diferita, in raport cu marimea si complexitatea sarcinii de productie.

Diversitatea posibilitatilor de lucru, ca un criteriu de analiza calitativ structurala, permite o
clasificare a subsistemelor de lucru dupa raporturile functionale care se pot stabili intre ele. Astfel,
subsistemele de lucru pot fi subsisteme care “se inlocuiesc reciproc”, deci subsisteme similare si
subsisteme care se “completeaza reciproc”, deci subsisteme complementare (functional
diferentiate).

Totusi, in practica, posibilitatile unor subsisteme de lucru se suprapun partial, ele neputand fi
definite nici ca subsisteme similare total, nici ca subsisteme complementare.

Astfel de subsisteme de lucru constituie baza sistemelor de fabricatie numite “sisteme de fabricatie
combinate”.

In astfel de sisteme, la limita, se obtine fie structura de tipu
completare reciproca”.

|ll

cu inlocuire reciproca”, fie cea “cu

A.B.C - posibilitati de lucru; SF-SIR - sistem de fabricatie cu subsisteme similare; SF-SCB - sistem de
fabricatie cu subsisteme combinate; SF-SCR - sistem de fabricatie cu subsisteme complementare; DP-
depozit de piese.



SUBSISTEMUL LOGISTIC

Tndeplinirea functiei unui sistem de fabricatie este atat un proces spatial cat si unul temporal.

Functia principala fiind transformarea materialului, acesta va trebui sa fie adus in mod succesiv in
prezenta diferitelor subsisteme de lucru, adecvate tehnologic, in asa fel incat sa se completeze
cuplul activ al acestora.

Altfel spus, pentru a fi transformat, obiectul muncii (semifabricatul) va trebui transferat (“just in
time”) in conformitate cu un program prestabilit, la anumite momente, in anumite puncte;
obiectul muncii urmand a avea o anumita pozitie la intrarea in punctul de lucru respectiv.

Tansferul obiectului numai in sistemul de fabricatie poate fi necesar atat pentru intrunirea
conditiilor necesare transformarii propriu-zise cat si pentru alte cerinte, care deriva din
functiunea totala a sistemului de fabricatie, cum ar fi cele de realizare a continuitatii fluxului de
materiale, a fluxului de operatii, a unora de control dimensional sau de alt tip.

In cadrul sistemului de fabricatie isi schimba pozitia nu numai obiectul muncii (fluxul de
materiale, fluxul de piese). O parte din mijloacele de lucru, uneltele, diferite dispozitive, diferite
materiale auxiliare, precum si unele deseuri provenite din procesul de prelucrare, vor trebui sa-si
schimbe pozitia in mod coordonat cu cerintele unor functiuni partiale si a functiunii generale a
sistemului.

Tn esentd, asupra unor componente ale sistemului de fabricatie vor trebui s3 se realizeze
operatiuni de transfer pozitional si transfer in timp, operatiuni ce vor decurge, pe de o parte
dupa logica de coordonare necesara functionarii sistemului dat, iar pe de alta parte, dupa logica
proprie a operatiunilor de transfer.



Functiunea partiala reprezenténd transferurile in spatiu si timp va fi realizata de
subsistemul logistic ca sistem partial al sistemului de fabricatie.

Daca subsistemul Iogistic este definit in raport cu fluxul de piese, el constituie
subsistemul logistic al piesei de prelucrat. E| este un subsistem de rang inferior al
subsistemului logistic al sistemului de fabricatie. In mod similar, se definesc
subsistemele logistice ale uneltelor (sculelor) si materialelor auxiliare.

Functiile partiale principale vor fi cele de transfer in spatiu (transport) si transfer
in timp (depozitare).
Din acestea vor deriva o serie de functii de rang inferior, cum ar fi: cele de

introducere, extragere, repartizare, pozitionare, alocarea destinatiei, inmagazinare,
etc.

Dupa cum s-a precizat, transferul de pozitie poate fi clasificat dupa raportul dintre
dimensiunea obiectului si dimensiunea transferului. Prin transport se vor intelege
acele situatii in care lungimea transferului este mult mai mare decat marimea
obiectului transferat (transfer lung), iar prin pozitionare (transfer scurt) vom defini
situatile in care dimensiunea transferului este, in general, apropiata sau egala cu
dimensiunea obiectului.

Transferul in timp (depozitarea) apare necesar datorita cerintelor de continuitate,
precum si datorita ritmurilor diferite cu care se prelucreaza materialele in
sistemele de lucru. Daca ne referim la depozitarera sculelor, pentru un sistem
automat de fabricatie, aceasta va caracteriza extinderea posibilitatilor de lucru,
conducand la cresterea flexibilitatii tehnologice a sistemului de lucru studiat.



Sunt necesare precizari care sa permita delimitarea functional-structurala a
subsistemului logistic de celelalte subsisteme, care, uneori, modifica pozitia
fluxului de materiale.

Astfel, in cadrul subsistemului de lucru, sistemul mecanic realizeaza deplasarea
piesei, avand aparent o functie partiala ca cea a subsistemului logistic.

Diferenta caracteristica consta in aceea ca in subsistemul logistic operatiunile de
transfer ale piesei se fac fara modificarea intentionata a proprietatilor piesei, in
timp ce, in subsistemul mecanic aceste deplasadri se fac tocmai in scopul modificarii
proprietdatilor, respectiv a formei, obiectului deplasat.

Functiile de transfer in timp si transfer in spatiu se realizeaza deseori simultan,
unul si acelasi dispozitiv logistic fiind conceput pentru a realiza operatiuni logistice
concentrate.

Dispozitivele de transport dispun, in general, si de o0 anumita capacitate de
inmaganizare. Uneori aceasta capacitate este suficienta si pentru realizarea
functiei de depozitare, alteori insa, este necesara dezvoltarea structurii
transportorului astfel incat sa preia si functii de depozitare.



SUBSISTEME DE DEPOZITARE

 Subsistemele de depozitare a pieselor, in cadrul unui sistem de fabricatie, au functia de a
acumula piesele in timp, intre si/sau dupd realizarea diferitelor operatii de prelucrare. Aceasta
functie partiala este necesara pentru asigurarea continuitatii anumitor stari, in special a
continuitatii starii active in subsistemele de lucru.
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Depozitele, dupa scopul organizarii lor, pot avea caracter de depozit de rezerva (stocare),
depozit pentru decuplare la caderi accidentale si depozit de compensare (echilibrare), (fig),
unde: DR1 - DR3 - depozite de rezerva; DD1 - DD3 - depozite de decuplare; DC- depozit de
compensare a ritmurilor R1 si R2; O11 - O14 - operatiuni tehnologice pe linia 1;021 - 023 -
operatiuni tehnologice pe linia 2; O3 - operatie de asamblare.



Depozitele de rezerva se utilizeaza atunci cand sistemul de fabricatie nu poate fi alimentat cu piese
in ritmul de prelucrare, alimentarea facandu-se separat, la intervale mai mari decat cele ale
ritmului de prelucrare a pieselor. Aceasta inseamna ca depozitul de rezerva va trebui sa fie
structurat in asa fel incat sa primeasca materiale cu un anumit ritm R1 si sa le introduca in sistemul
de fabricatie cu un ritm R2<R1, respectiv sa poata acumula cantitatea necesara pentru o perioada
mai lunga, cantitate care se formeaza datorita diferentei de ritm la intrarea si iesirea din
subsistemul de fabricatie. Dimensionarea unui astfel de depozit va fi functie nu numai de ritmuri, ci
si de numarul subsistemelor de lucru individuale din sistemul de fabricatie.

Depozitele pentru decuplare au functia de a limita transmiterea in serie a unor efecte datorate
unor defectiuni aparute intr-un anumit subsistem de lucru. Subsistemele de lucru fiind inlantuite,
pentru cazul legarii in serie, oprirea accidentala (caderea) unuia conduce la oprirea celor ce-|
succed. Introducerea intre doua subsisteme de lucru a unui depozit pentru decuplare permite
continuarea functionarii, pentru o anumita durata, a subsistemelor de lucru succesive unui
subsistem defect. Capacitatea depozitului va trebui stabilita pe baza distributiei statistice a timpilor
de defectare. Trebuie avut in vedere faptul ca introducerea si extinderea (capacitatii) depozitului
pentru decuplare trebuie justificat prin compararea efectelor economice datorate cresterii
productivitatii de ansamblu a sistemului de fabricatie, ca urmare a reducerii timpilor de stationare
datorati defectiunilor, cu investitiile pentru realizarea acestor depozite.

Depozitele de compensare (echilibrare) se introduc, de asemenea, intre doua subsisteme de lucru
consecutive pentru a compensa variatia ritmului de prelucrare datorita modificarii operatiunilor de
fabricatie in cazul in care aceste durate variaza in jurul unei valori medii. In fluxurile de fabricatie
automata, variatia timpilor pe operatie este redusa, depozitele pentru decuplare fiind, in general,
suficiente pentru asigurarea continuitatii. Totusi, cand un sistem de fabricatie cu mai multe
subsisteme de lucru va fi structurat sub forma unui sistem integrat, in care comanda fabricatiei va
necesita circuite de reglare, depozitele de compensare vor fi necesare ori de cate ori strategiile de
protectie la perturbatii si cele de reglare a productivitatii nu sunt suficiente.



Principalele forme constructive ale depozitelor sunt prezentate in tabel

Forme constructive ale depozitelor
Caracterizarea Caracterizarea | Caracteriz.
depozitului accesului la | capacitate
Nr. | dupa modul de Exemply de obiectele -
forma depozitate utilizare
grupare a fruct; p e
crt locurilor de R LS P
depozitare
0 1 2 3 4
Orizontal _ ;
Depozit liniar Fi~FO rﬂZ%iSCﬂOte
SN FI—LO —utilizarea
— orizontal - spatiului
medie
1 — vertical N
ertica ;
- —capacitate
— circular FI-FO medie;
—utilizarea
— elicoidal FI—-LO spatiului

redusa




1 2 3 4
Depozit intr—un Vertical —capacitate
plan, organizat medie;
cu rafturi: AL —utilizarea

spatiului

— vertical medie

Orizontal —capacitate
medie;

— orizontal AL —utilizarea
spatiului
redusa

Depozit spatial AL—ptr. — TPl

. : are
organizat in piese
sistem exterioare —utilizarea

spatiului
bloc FI-LO—ptr. mare
piese
interioare

Depozit circular |

intr—un plan (4) —capacitate

organizat mica

cu axa de AL

ro?oﬁe ' —utilizarea

(circulatie): spatiului

— verticala redusa

— orizontala |

|

Depozit circular (¢> .

in planuri —capacitate

suprapuse ! mica/medie

organixat cu AL

axa de rotatie n —utilizarea

(circulatie): ; spatiului

. redusa
— verticala I

—capacitate
mica/medie

; AL
— orizontala o

—utilizarea
spatiului

redusa




* Dintre toate posibilitatile de acces la obiectele depozitate (fig), se remarca trei ca fiind
caracterisitce si anume: primul intrat - primul iesit (FI-FO); primul intrat-ultimul iesit
(FI-LO); si acces la alegere sau acces liber (AL).

Schema principiului de acces Caracterizare

e ordinea depozitarii in ordinea

sosirii
N 3|12|1
= > | e ordinea extragerii in ordinea
depozitarii
e ordinea depozitarii in ordinea
1
c sosirii
3
e ordinea extragerii inversa ca
N . o &
? ¢ FI-L [ ordinea sosirii
. -

e ordinea depozitarii nu depinde

AL de ordinea sosirii

e ordinea extragerii nu depinde

nici de ordinea de depozitare nici

de cea a sosirii

B W
Ut——p™




COORDONAREA RECIPROCA A SUBSISTEMELOR LOGISTICE $I
COORDONAREA ACESTORA CU SUBSISTEMELE DE LUCRU

Realizarea unei structuri integrate a sistemului de fabricatie consta, pe de o parte in
coordonarea fiecaruia din subsistemele de lucru, de transport si depozitare, iar pe de alta
parte coordonarea reciproca a subsistemelor de transport si depozitare si pe fiecarea dintre
acestea cu subsistemele de lucru.

Pentru a studia modalitatile de coordonare reciproca a subsistemelor de transport si
depozitare se face o ipoteza simplificatoare: fiecare subsistem rezolva numai functiile de
definitie, desi s-a mentionat faptul ca unul si acelasi sistem fizic poate realiza in multe cazuri
ambele functiuni.

Problema coordonarii unui depozit cu un subsistem de transport revine la a cunoaste ce
requld de introducere si/sau scoatere trebuie sa indeplineasca ambele subsisteme pentru
ca sa satisfaca cerintele subsistemului de lucru pe care-l deservesc.

Astfel, unele subsisteme de lucru implica in functionare regula “primul intrat - primul iesit”
(FI-FO). Aceasta situatie apare cand subsistemul de lucru se alimenteaza din depozite de
rezerva. Subsistemul de tansport trebuie sa realizeze legatura cu subsistemul de lucru de asa
maniera incat sa respecte regula Fl - FO.

In unele depozite regula poate fi “primul intrat - ultimul iesit” (FI-LO), iar in altele va trebui sa
existe un acces liber (AL) la obiectele depozitate.

In asemenea cazuri, intre subsistemul de depozitare si cel de transport trebuie alocate
rational, unele functiuni partiale, cum ar fi: cele de cautare, prezentare a obiectului pentru
preluare, preluarea si unele identice la introducere, parte din ele putand fi alocate
subsistemului de depozitare, parte subsistemului de transport.




Coordonarea subsistemelor de depozitare a pieselor cu subsistemele de
lucru revine la a se stabili urmatoarele specificatii:

e tipul depozitului dictat de felul obiectului depozitat, respectiv: piese
brute, semifabricate sau piese finite;

e modul de depozitare a obiectelor, respectiv daca se depoziteaza
combinat sau fiecare categorie in parte;

e daca subsistemul de depozitare va fi de tip centralizat, deservind toate
subsistemele de lucru sau descentralizat, fiecarui subsistem de lucru
revenindu-i un depozit partial.

Modalitatile de coordonare a subsistemelor de depozitare cu subsistemele
de lucru, sunt:

a) depozitare descentralizata nediferentiata dupa obiect;
b) depozitare descentralizata diferentiata dupa obiect;
c) depozitare centralizata nediferentiata dupa obiect;

d) depozitare centralizata diferentiata dupa obiect.



Aceste specificatii conduc la definirea unor functii diferite pentru subsistemul de depozitare,
dupa cum acesta este coordonat cu o structura de inlantuire tip serie sau mixta (fig).

Schema de coordonare

Caracterizare

Q)

semifabricatele si piesele finite se

DN
; "ISD = SL depoziteaza in acelasi subsistem de
; D le SL depozitare SD
fiecare SL are propriul sau SD
oD ) o) semifabricatele si piesele finite se
1w SD S =S depoziteaza separat
1 ISp SL s e fiecare SL are doua subsisteme de
depozitare
- semifabricatele si piesele finite se
Lo CN =Sl depoziteaza in acelasi SD
- >D - S toate SL au un singur SD
semifabricatele si piesele finite se
» depoziteaza separat, ficcare in cate
CD SL - CD , un SD comun
—= SD S —= toate SL au un SD pentru
oL semifabricate si altul pentru piese

brute

1-semifabricate;
2-piese finite;
D-subsistem de
depozitare;
SL-subsistem de
lucru;

DN - descentralizat
nediferentiat;
DD-descentralizat
diferentiat;
CD-centralizat
diferentiat;
CN-centralizat
nediferentiat



Marimea depozitelor si diferentierea lor
functionala, respectiv ca depozite de rezerva,
pentru continuitate si pentru echilibrare, depinde
de caracteristicile sarcinii de productie, modul de
organizare a alimentarii materiilor prime si
preluarii produselor finite la intrarea si iesirea din
sistemul de fabricatie, precum si de fiabilitatea
sistemelor de lucru.



Coordonarea subsistemelor de transport a pieselor cu subsistemele de lucru
exprima modul de legare a instalatiei de transport cu echipamentul de lucru.

Schema de coordonare Caracterizare

e legarca interioara a SL fata de

CI CE subsistemul de transport
== SL >

e cale separata de intrare si evacuare

e legarca exterioara a SL fata de

S L subsistemul de transport

{} CC CT e cale comuna pentru intrare si ecvacuare

e legarca cxterioara a SL fata de

Cl CE

NE subsistemul de transport

e cale separata pentru intrare si pentru

C T cvacuarc

Se pot realiza doua moduri diferite de legare, respectiv:

- legare interioara, prin integrarea posturilor de lucru in instalatia de transport principala;

- legare exterioara, in care postul de lucru se afla in afara instalatiei principale, legarea
facandu-se prin cai de deviere, fie cale comuna pentru intrare-iegire, fie cai separate (fig).



SUBSISTEMUL LOGISTIC AL SCULELOR

Subsistemul logistic al sculelor constituie un subsistem partial al sistemului logistic, avand ca
functie depozitarea sculelor intr-o anumita ordine, punerea acestora la dispozitie la momentul
cerut, introducerea lor in sistemul de actionare si fixarea lor in acest loc, scoaterea din sistemul
de actionare si reintroducerea n depozit dupa terminarea operatiei de fabricatie la care au fost
utilizate.

Un astfel de subsistem prezinta analogii cu subsistemul logistic al pieselor, in sensul ca si in acest
caz se pun in evidenta subsisteme de ordin inferior , avand functii de depozitare si de transport.

In constructia subsistemelor logistice ale sculelor, solutiile constructive combina frecvent cele
doua functiuni. Sistemul care asigura transferul este adesea si cel de depozitare.

Solutiile recente, utilizate la centrele de prelucrare, impart de obicei transportul in urmatoarele
secvente principale:

- transferul sculei in depozit in pozitia de scoatere;

- scoaterea sculei din depozit si transferul acesteia intr-o pozitie intermediara de asteptare;
- transferul sculei scoase din subsistemul de lucru spre depozit;

- transferul sculei din pozitia de asteptare in subsistemul de lucru;

- aducerea locasului de primire in pozitia de primire;

- introducerea sculei scoase in locasul de primire al depozitului.

Transferul sculei si a locasului in pozitia de scoatere-introducere se face de regula, prin miscarea
intregului depozit de scule, ansamblul avand deci functii de transfer si depozitare combinate.

Celelalte operatiuni de transfer se fac prin mecanisme speciale, care leaga depozitul de
dispozitivul de prindere al arborelui principal.



Organizarea structurala a subsistemului de depozitare a sculelor poate fi de
tip centralizat, descentralizat sau mixt (fig).

Schema de coordonare

Caracterizare

Q)

SL sunt alimentate cu scule dintr-un
depozit unic centralizat

fiecare SL are acces la depozit comun

>

SL sunt alimentate cu scule din depozite
descentralizate
fiecare SL are propriul sau depozit de

scule
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(@)

SL sunt alimentate cu unele scule
centralizat si altele descentralizat
fiecare SL are un depozit propriu,

precum si acces la depozitul comun

DS

=S

T

]2
— =

o

SL sunt alimentate din depozite
descentralizate
depozitele descentralizate sunt

alimentate din depozitul comun

Modalitatile de oordonare
ale subsistemelor ogistice
ale sculelor cu
subsistemele de lucru
sunt:

a) depozit de scule
comun, centralizat;

b) depozit de scule
descentralizat;

C) sistem mixt cu depozit
centralizat si depozite
descentralizate;

d) sistem ierarhizat al

depozitelor.

In figura s-au folosit
urmatoarele notatii: DS -
depozit de scule; SL - sistem
de lucru; C - centralizat; D -
descentralizat.



O solutie optimala trebuie sa ia in considerare fluxul necesar de scule pentru
realizarea sarcinii de productie, respectiv frecventa de utilizare a diferitelor scule,
precum si numarul total de scule necesar realizarii sarcinii date.

Totodata, trebuie sa se aiba in vedere uzura sculelor si comportamentul
subsistemului in caz de avarie a sculei in postul de lucru, respectiv modul si timpul
de inlocuire accidentala a sculei.

Pentru sculele care se utilizeaza cu frecventa mare, sunt rationale depozitele
descentralizate, coordonate individual cu posturile de lucru, iar pentru sculele
utilizate cu o frecventa redusa sunt potrivite depozitele centralizate si sistemele de
distributie la posturi.

O astfel de solutie reprezinta o structura ierarhizata, cu avantaje pentru un sistem
de fabricatie avand sarcini de prelucrare care se modifica frecvent.

In acest caz, timpii de schimb sunt mici, numarul total de scule al subsistemelor
este mediu, iar depozitele individuale pot fi permanent alimentate din depozitul
central, in conformitate cu cerintele tehnologice si cele de inlaturare a
accidentelor.

O solutie cu depozit central implica totusi o redundanta tehnologica marita a
subsistemelor de lucru servite.

Daca aceste subsisteme sunt tehnologic complementare, atunci se vor utiliza
depozite individuale specializate si coordonate cu fiecare post de lucru in parte,
asigurandu-se timpi scurti de schimbare a sculelor.



SUBSISTEMUL DE CONTROL AL PIESELOR

Subsistemul de control al pieselor este constituit din sistemul partial care are
functia de a masura (determina) valorile realizate ale parametrilor ce definesc
calitatea pieselor, de a le compara valorile nominale care definesc nivelul de
calitate prescris, de a stabili abaterile si a transmite informatiile sistemului de
comanda.

In principiu, fiecare caracteristica (proprietate) a unei piese poate fi o
caracteristica de definire a calitatii.

In procesul de fabricatie, de regula, este suficient controlul unui numar limitat
de caracteristici geometrice, cum ar fi cele de lungime, pozitie,
rugozitate,control efectuat cel mai adesea prin masuratori liniare.

Masuratorile liniare reprezinta pana la 90% din totalul operatiilor de control de
conformitate in timpul fabricatiei.

Procesul tehnologic trebuie sa prevada operatiunile de control, gradul de
diferentiere si concentrare al acestora, precum si modul de coordonare a
acestora cu operatiunile de prelucrare din subsistemele de lucru.

Subsistemele de control ale pieselor pot fi considerate sisteme speciale de lucru,
deoarece exista, de multe ori, o similititudine cinematica a dispozitivelor acestor
tipuri de subsisteme, cu diferenta ca la subsistemul de control nu se modifica
(influenteaza) caracteristicile, ci se masoara.



Coordonarea celor doua subsisteme (de lucru si de control) poate prezenta solutii diferite, dupa cum
controlul este integrat sau nu in postul de lucru, se realizeaza in timpul lucrului sau dupa terminarea

operatiei, se realizeaza pe parcursul sau numai la sfarsitul fabricatiei (fig).

vlove

(A2 SM y =Ty (X0
Schema de coordonare Caracterizare
SM integrat cu SL
Q1 —t{SMH—»—{SMH—>
SL SE ai|- in fiecare SL
G2 —w K —= SL = ap- intre doua operatii
— - SL
SL
o) 03 —f SL = SL »| 03~ integrat cu ultimul SL
SIE
SM exterior SL
bl > SL <l SL || b1~ dupa fiecare SL
— SL
© bg—-> SL SL b5~ dupa toate SL (final)

(A) - schemabloc a
subsistemului de
masura si control;

- intrare de la
subsistemul de lucru
- material prelucrat;
X2 -intrare de

programare de la
sistemul de comandéa
tehnica;

Y1 - iegirea spre
sistemul logistic al
piesei;

Y2 - iegirea spre
subsistemul de
comanda tehnica;

X - vectorul intrarilor;

Y - vectorul iesirilor;.
a)- coordonare de tip

integrat;

b) - coordonarea de tip
exterior;

SL -subsistemul de lucru;

SM - subsistemul de

masura si control.

X1



* Pentru micsorarea si rationalizarea sarcinilor
subsistemului logistic al pieselor, controlul in timpul
operatiei de prelucrare sau imediat dupa, este
recomandat deoarece permite evitarea unor
transporturi de piese necorespunzatoare si nu
introduce noi abateri de pozitionare.

e Pentru introducerea subsistemelor de control in
structura sistemului integrat de fabricatie va fi necesara
studierea cu ajutorul matricei de adecvare a
posibilitatilor, a tuturor subsistemelor componente,
precum si coordonarea acestora cu subsistemele de
lucru, cele de transport si depozitare privind pozitia de
structura si modul de inlantuire.



SUBSISTEMUL DE COMANDA

Subsistemul de comanda este reprezentat de sistemul partial al sistemului de
fabricatie care realizeaza functia de transformare si distributie a intrarilor
informationale de lucru ale sistemului de fabricatie, astfel incat prin realizarea unei
interactiuni coordonate a tutror subsistemelor sa se indeplineasca functia generala
a sistemului.

Intrarile subsistemului de comanda sunt constituite din informatii si energie, iar
iesirile din informatii. Informatiile de intrare sunt constituite din: informatiile
tehnologice si cele asupra formei, informatii de la subsistemul de control al
pieselor, informatii de la sistemul mecanic. lesirile subsistemului vor consta in
informatii de pozitie si alocare, privind subsistemul logistic al pieselor, informatii
de pozitie si alocare privind subsistemul logistic al sculelor, informatii tehnologice
pentru subsistemul de antrenare, informatii asupra formei pentru sistemul
mecanic, informatii asupra formei si tehnologiei pentru sistemul de control al
piesei.

lesirile, constituite sub forma unor informatii de comanda, vor fi tot atatea cate
subsisteme vor fi integrate in structura sistemului de fabricatie automatizat.



In figura este redata structura sistemului de comanda a unui sistem
automatizat de fabricatie, in care: SC - subsistemul de comanda; ISF - informatii
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e Subsistemul de comanda al sistemului de
fabricatie automatizat se va prezenta ca un sistem
ierarhizat, pe cel putin pe doua nivele ,
corespunzatoare a doua subfunctiuni partiale:

— coordonarea de ansamblu a procesului de fabricatie;
— comanda proceselor tehnologice partiale pentru obtinerea
formei.

* Coordonarea de ansamblu a procesului de
fabricatie revine la realizarea functiei _
informationale de culegere, transfer, prelucrare si
depozitare a informatiilor necesare realizarii
formei pieselor in sistemele de lucru.

* Prin “procese partiale ale sistemuluide |
fabricatie” (PPF1-PPFn), se vor intelege atat
proceséle din subsistemele de lucru, cat si toate
celelalte procese necesare functionarii automate
a sistemului de fabricatie.



LOGISTICA

Notiuni introductive



DEFINITIE

* Asociatia Americana pentru Logistica
defineste logistica ca fiind acea activitate ce
are drept scop punerea la dispozitia clientului
a unei cantitati dintr-un produs, cu cel mai

mic pret, la locul si in momentul unde exista
cerere.



ISTORIC

Conceptul si continutul termenului de logistica a inceput sa fie folosit in
economie in 1980.

Tn 1948 Asociatia Americand de Marketing considera distributia fizic3 ca
fiind miscarea bunurilor de la locul unde se produc la locul unde se
consuma sau utilizeaza.

Prima abordare teoretica a distributiei fizice a fost cea a lui Druker, care o
definea ca fiind un alt mod de a denumi un proces de afaceri.

Dupa Kotler distributia fizica include planificarea, implementarea si
controlul fluxurilor fizice de materiale si produse finite, de la punctele de
provenienta ale acestora la cele de utilizare, astfel incat sa fie satisfacute
cerintele clientilor si sa se obtina profit.

El defineste distributia fizica ca fiind logistica de piata, pornind de la ideea
ca bunurile se afla la producator si se cauta solutii de punere a acestora pe
piata.

Alti specialisti in logistica nu au pus doar problema distributiei spre
exterior, adica a bunurilor care se misca de la producatori la clienti, ci si a
distribuirii spre interior adica a bunurilor care se misca de la furnizor la
producator.

Logistica reprezinta astfel procesul de planificare, implementare si control
a fluxului si depozitarii bunurilor de la locul de fabricatie la cel de consum,
corespunzator cerintelor clientului.



* Deci logistica este un ansamblu de activitati derulate
inaintea si in timpul desasurarii procesului de
productie, la care se adauga distributia fizica.

* Acest flux fizic este insotit de unul informational, in
ambele sensuri si reprezinta de fapt cadrul de
operare sau de functionare al logisticii.

e lLogistica prin activitatile sale, e vitala in crearea unui
avantaj, ea poate influenta pozitiv cota de piata si
rentabiliza intreprinderile daca e privita ca o resursa
strategica si nu doar ca o simpla activitate.



Michael Porter a folosit instrumentul valoric, care grupa cumparatorii, furnizorii si
intreprinderea pe activitati distincte interdependente si care adauga valoare
produsului finit.

e Activitatile din teoria lantului valoric sunt grupate in doua categorii-
primare si suport.

* Primare - logistica interna sau spre interiorul intreprinderii (receptia,
stocarea sau depozitarea intrarilor pentru productie, operatiile sau
procesul de productie propriu-zis), logistica externa sau spre exteriorul
intreprinderii (stocarea, depozitarea, transportul produselor finite),
marketingul si vanzarile cu activitati de promovare a produselor si
desfacerea acestuia, service-ul ce consta in activitati de mentinere in stare
de functionare a produselor finite.

e Activitatea suport - infrastructura unitatii cu sistemul de planificare,
finantare si control al calitatii; managementul resurselor umane cu activ
de selectie, recrutare, motivare a personalului; dezvoltari tehnologice ce
presupun activitati de cercetare, proiectare a produsului; aprovizionarea,
activitati ce tin de achizitionare, procurare sau asigurarea resurselor.



Furnizori--aprovizionare--activitdati de sustinere a productiei--distributie fizica--clienti.

Aprovizionarea se refera la activitatea de cumparare, achizitionare de materii prime necesare
realizarii obiectivelor intreprinderii.

Tn cadrul activitdtilor de sustinere a productiei sunt incluse fluxurile materiale din interiorul
intreprinderii.

Distributia fizica include activitati care ofera rezultatele productiei in cantitatea, la momentul si
locul solicitate de clienti, respectiv depozitarea produselor finite, gestionarea comenzilor,
planificarea livrarilor, inclusiv alegerea mijlocului de transport.

Transportul e considerata cea mai importanta componenta a logisticii, detinand 2/3 din costul
activitatilor.

Stocarea — este o componenta a logisticii capabila sa creeze utilitati de timp si de loc. Printr-o
gestiune eficienta a stocurilor se pot obtine economii de resurse financiare, concomitent cu
cresterea eficientei consumului logistic.

Depozitarea - Amplasarea, proiectarea si constructia spatiilor de depozitare antreneaza
numeroase decizii a caror aplicare influenteaza eficienta logisticii. Activitatile cele mai importante
privind depozitarea cuprind: receptia intrarilor; pastrarea; ambalarea; etichetarea; marcarea
produselor finite; formarea loturilor pentrut livrare si livrarea eficienta a acestora.

Fluxurile informationale — reprezinta componenta care aduce cea mai mare contributie la
cresterea eficientei totale a sistemului logistic. Activitati precum: transformarea datelor intr-o
forma utila si accesibila; transferul datelor si stocarea acestora pana in momentul in care se
utilizeaza, reprezinta aspecte principale privind fluxul informational.



Principiile de baza ale logisticii

* Logistica si managementul componentelor de
logistica sunt compartimente ce pot raspunde
provocarilor generate de mediul extern.

e Datorita costurilor pe care le implica fiecare activitate
logistica, reducerea acestora si cresterea rentabilitatii
intreprinderii presupune analiza lor deoarece
diminuarea unora presupune cresterea altora.



Gasirea celor mai bune solutii pentru obtinerea performantelor

are la baza urmatoarele principii:

1. Asigurarea unei legaturi intre logistica si strategia intreprinderii - toate
activitatile logistice sunt legate direct de planul strategic al intreprinderii.

Este principiul cel mai important pentru realizarea obiectivului de crestere a
profitului pe care-| ofera logistica.

Logistica are o importanta deosebita nu numai pentru costurile intreprinderii ci si
in depistarea relatiilor dintre modul de indeplinire a unei activitati creatoare de
valoare si costul sau performantele altei activitati.

Reducerea costului, gasirea faptului sau a serviciului care pastreaza fidelitatea
clientului, realizarea unui produs nou sunt mijloace de diferentiere a intreprinderii
fata de concurentii sai.

2. Organizarea globala a logisticii - presupune coordonarea tuturor activitatilor
specifice de catre un singur compartiment in cadrul intreprinderii.

Logistica cu costuri reduse presupune si compromisuri, respectiv cheltuieli mai
mari de transport, dar mai mici pentru stocare si depozitare.

Decizii optime in ambele domenii sunt usor de luat daca exista o persoana
responsabila pentru toate activitatile logistice.



3. Valorificarea eficienta a informatiei - Informatia e una dintre putinele surse de afaceri care a
inregistrat o scadere a costurilor in ultima perioada, ca urmare intreprinderile fac eforturi din ce in
ce mai mari, investind in sistemul de gestionare a informatiilor ca alternativa la cheltuieli pentru alte
resurse logistice.

Experienta a demonstrat ca proiectarea si utilizarea sistemelor informatice are o eficienta maxima
pentru logistica atunci cand este privita ca un proces de evolutie si nu ca unul de revolutie.

4. Cresterea rolului resurselor umane - managementul resurselor umane este vital pentru obtinerea
rezultatelor optime in logistica.

Recrutarea, selectia, angajarea sau pregatirea personalului reprezinta practici standard in domeniul
resurselor umane, iar utlizarea stimulentelor favorizeaza realizarea in conditii bune a functiei
logistice.

Daca intreprinderea nu impune personalului o orientare bazata pe calitatea productiei sau serviciilor
obtinute nu va face fata concurentei. Salariatii trebuie sa inteleaga ca standardul de calitate
motiveaza, sprijina si rasplateste performanta, intreprinderea obtinand succesul nu numai prin
produsele pe cale le vinde ci si datorita calitatii personalului.

Multe intreprinderi nu mai percep pregatirea personalului la locul de munca ca pe o garantie
suficienta pentru desfasurarea activitatii logistice si isi trimit salariatii sa urmeze programe speciale
de pregatire care sa le imbunatateasca cunostiintele si sa le permita implementarea unor sisteme
noi de management.

5. Constituirea de aliante strategice - prevede formarea de catre intreprinderi a unor relatii de
parteneriat cu alti participanti in cadrul lantului produsului sau al canalelor de distributie.

Aceste relatii se bazeaza pe valori si obiective strategice comune, pe o stransa comunicare a
planurlor si activitatii, mergand pana la crearea de noi produse sau expansiuni pe noi piete de
desfacere.

Formarea aliantelor strategice ofera logisticii un profit nelimitat, astfel intreprinderile de transport
demonstreaza modul in care pot deveni parteneri ai productiei sau comerciantilor, din cadrul
lantului logistic sau intreprinderi iar in domeniul depozitarii pot oferi servicii de calitate de
depozitare sau stocare la costuri reduse.



6. Cresterea rolului rezultatelor financiare obtinute - logistica trebuie sa utilizeze pentru
masurarea performantelor sale indicatori de tipul eficienta utilizarii activelor, valoare
adaugata sau costurile aferente activitatii logistice.

— Departamentele de logistica si financiar utilizeaza conceptele de costuri totale ale sistemului logistic,

sau costurile totale de productie, incepand cu activitatea de procurare a materiilor prime pana la
cele de livrare a produselor catre clienti.

— Aceasta abordare pune in evidenta faptul ca activitatile logistice adauga valoare produsului finit si
faptul ca, cu cat costurile acestora sunt mai mici cu atat rentabilitatea este mai mare.

7. Stabilirea nivelului optim al serviciilor - Stabilirea unui nivel optim al serviciilor trebuie sa
fie un element principal al strategiei logistice a intreprinderii.

— Pentru aceasta, Tntreprinderea trebuie sa cuantifice veniturile suplimentare obtinute din oferirea de
servicii de calltate clientilor si sa masoare raportul cost / profit, pentru a stabili diferite niveluri de
servire. Intreprinderile trebuie s& calculeze nivelul optim de servicii si s3 calculeze costurile asociate
acestora.

8. Importanta rezolvarii detaliilor - fluidizarea operatiilor si atentia acordata detaliilor poate
conduce la economii semnificative.

— Grija pentru detalii trebuie tratata cu atentie si permanent controlata pentru realizarea unor servicii
de calitate si a unui profit multumitor.

9. Optimizarea volumului de produs - acest principiu specifica faptul ca operatiile logistice
trebuie sa gestioneze unitar volumul de produse existent in stoc, sau pe mijloacele de
transport.

— Managerii logisticieni trebuie sa cunoasca cu exactitate care este nivelul stocurilor din depozitele
intreprinderii, ce expeditii de produse s-au efectuat, intr-o anumita perioada si care este volumul
produselor pe mijloacele de transport la un moment, depasirea propriilor performante - o data
obtinuta eficienta activitatii economice aceasta va trebui sustinuta pentru ca performantele atinse sa
nu fie de scurta durata.

Concurenta impune specialistilor folosirea unui sistem de masurare a performantelor
adecvat, pentru efectuarea acestor operatii la anumite intervale de timp.



Conexiunile logisticii cu productia

Productia si logistica sunt interdependente.
Din acest motiv, productia nu poate fi tratata separat de logistica si invers.

Deciziile luate in aceste doua domenii angajeaza intreprinderea in structuri de
cost, pe termene relative lungi si determina modul in care acestea concureaza pe
pietele alese.

Colaborarea dintre logistica si productie este determinata de urmatoarele
obiective majore ale intreprinderii:

— a) mentinerea sau cresterea receptivitatii la cerintele pietei;

— b) mentinerea sau cresterea profitului.
Coordonarile pe care trebuie sa se bazeze cele doua functiuni sunt: conditiile
impuse de aprovizionare si anume: localizarea si caracteristicile intrarilor de
materiale; conditiile impuse de desfacere a produselor pe piata: localizarea si
cerintele pietei.
Capacitatea de productie a intreprinderii este determinata de localizarea si
cerintele pietei iar capacitatea retelei logistice (aprovizionarea, primirea si
procesarea comenzilor, transportul, depozitarea si livrarea catre consumator),
trebuie conectate la cerintele pietei.

Furnizorii actuali si potentiali - descoperirea avantajelor pe care le au concurentii.

Analiza acestor elemente contribuie la depistarea relatiilor dintre logistica si
productie si la stabilirea unei variante sau a unei solutii optime.



Conexiunile dintre logistica si marketing

Relatia dintre logistica si marketing a constituit obiectivul multor controverse in
sensul ca unii specialisti au tratat logistica ca fiind un domeniu independent, iar
altii au sustinut ideea apartenentei logisticii la domeniul marketingului.

Tn literatura de specialitate exista o periodizare a relatiei dintre logistica si
marketing:

a) prima perioada a conceptualizarii - In a doua jumatate a secolului al XIX-lea
revolutia industriala a determinat aparitia conceptului de , distributie fizica”.

— Dezvoltarea rapida a productiei si a industrializarii a impus aparitia unor mijloace de
transport performante, pentru deplasarea materiilor prime si a produselor finite.

— Prin intermediul distributiei fizice, logistica a capatat o importanta mult mai mare decat
marketingul, deoarece desi piata apartine vanzatorilor, cererea consumatorilor
depaseste oferta disponibila.

b) cea de-a doua perioada a relatiei dintre logistica si marketing - o reprezinta
perioada integrarii, perioada in care logistica a capatat o amploare mare, datorita
dezvoltarii accentuate a productiei, extinderii pietelor si concentrarii populatiei in
mediul urban.

— Marketingul si logistica, in aceasta perioada, au fost bine definite, functiile intermediare
constituind subventii majore pentru specialistii in marketing.



¢) a 3-a perioada - perioada dezintegrarii - perioada in care specialistii au
inceput sa considere marketingul si logistica ca activitati separate.

Factorii care au dus la aceasta separare au fost:

— 1) economii potentiale de costuri din domeniul
logistic; reducerea costurilor de productie a devenit o
prioritate pentru managerii de productie si financiar-
contabili, in vederea cresterii profitului.

* Exista convingerea ca investitiile in marketing ar duce
rezultate favorabile iar in privinta logisticii se considera ca
desfasurarea activitatii cu cel mai mic cost conduce la o
eficienta mai mare.

— 2) un alt factor - imaginea aplicativa a logisticii.

Aspectele practice ale logisticii - amplasarea, depozitarea,
stabilirea rutelor de transport, sau prelucrarea comenzilor,
au atras atentia specialistilor iar marketingul a fost trecut pe
plan secundar.

— 3) Dezvoltarea conceptului de marketing.

Abordarea teoretica a marketingului a indreptat atentia
asupra consumatorului, ceea ce a determinat dezvoltarea
distributiei fizice, fara ca la nivelul intreprinderii cele doua
active sa fie correlate.



d) a 4-a perioada a reintegrdrii - are loc un proces de reintegrare a logisticii cu
marketingul.

— Cu ajutorul logisticii marketingul ofera utilitati de
timp, loc si posesie, solicitate de clienti, si permite |la
randul lui, obtinerea unui avantaj competitiv in
privinta satisfacerii activitatii de marketing, care
contribuie |la crearea cereril, dezvoltarea produsului,

pulci_llci_’clate, promovarea vanzarilor, sau stabilirea
preturilor.

— Satisfacerea cererii consumatorilor este posibila
datorita activitatilor logistice.

— Domeniile maljore de interactiune dintre logistica si
ud activitati din domeniile stabilirii

ma.rkejcin§ inc .
obiectivelor de marketing: alegerea pietei, volumul

vanzarilor, respectiv, valoarea resurselor logisticii.



Organizarea activitatii de depozitare a intreptinderii

Activitatea de depozitare face parte din lantul activitatii logistice
desfasurate intre productie si consumator, cu rolul de a stoca materialele
si produsele finite.

Desfasurarea procesului de productie in cadru unitatii nu e posibila fara o
aprovizionare continua cu resurse materiale, iar aprovizionarea la timp
completa si compexa, impune formarea unor stocuri corespunzatoare.

Totodata realizarea unui proces rational de livrare a produselor finite
presupune de regula, efectuarea unor anumite operatii de gen: marcare,
ambalare, etichetare, formare a loturilor pentru livrare, operatii ce se
executa in spatii special amenajate, destinate acestui scop.

Rezulta ca atat procesul de aprovizionare cu resurse materiale, cat si
procesul de livrare a produselor finite nu s-ar putea realiza, in conditii
normale, fara existenta unor stocuri pastrate in spatii special amenajate,
depozite.



* DEPOZITUL reprezinta, in acest sens, un spatiu
special amenajat si dotat cu aparatele, instalatiile si
utilajele necesare efectuarii operatiilor de
depozitare.

— Depozitarea nu poate fi evitata si nici nu se intrevede o
eliminare a acestei activitati in viitor, deoarece mereu va
exista o intrerupere intre productie si consum, depozitelor
revenindu-le rolul de intermediari in asigurarea resurselor
materiale necesare productiei si produselor finite.



Functiile depozitelor inglobeaza:

— functia de miscare, realizata prin activitati de genul:
primire, transfer, selectare materiale sau produse finite,
conform comenzilor primite la nivelul intreprinderii;

— functia de stocare/pastrare, efectuata asupra
materialelor si produselor finite pe o perioada de timp;

— functia de transfer de informatii catre managerii
intreprinderii, efectuata prin nivelul intrarilor, iesirilor,
situatia stocurilor, a resurselor materiilor prime si
produselor finite.

In cadrul logisticii, depozitele nu apar ca o veriga de
prisos 1n circuitul bunurilor materiale, ci sunt create
pentru a asigura desfasurarea normala a proceselor
de productie si livrare a produselor finite.



Principalele sarcini ale depozitelor sunt:

a) constituirea unor stocuri de materii prime si produse
finite, care sa asigure din punct de vedere cantitativ si
calitativ satisfacerea cerintelor punctelor de consum si
realizarea unui proces de livrare rational;

b) receptia cantitativa si calitativa a resurselor
materiale sosite de la furnizori, precum si a produselor
finite destinate livrarii;

c) pastrarea resurselor materiale si a produselor finite;
d) alimentarea la timp, in cantitatea si sortimentele

necesare, cu resursele materiale solicitate de punctele
de consum;

e) reducerea cheltuielilor de depozitare, evitarea
imobilizarii resurselor financiare, in stocuri cu migcare
lenta sau fara evitarea blocarii spatiilor de depozitare.



Dupa functia ce o indeplinesc in activitatea economica, depozitele se
clasifica in depozite de aprovizionare si de desfacere.

— Depozitele de aprovizionare (de materii prime,
materiale, combustibili, piese de schimb), au rolul de a
asigura locurile de consum cu resursele materiale
necesare astfel incat procesul de productie sa fie
ritmic.

— Depozitele de desfacere (de produse finite), au rolul
de a facilita realizarea unui proces rational de livrare,
care sa corespunda intereselor intreprinderii si ale
consumatorilor.

Atat cele de aprovizionare cat si cele de desfacere se impart, dupa sfera de
servire, in depozite generale/centrale si depozite de magazin sau sectie.

Cele centrale, de aprovizionare, sunt specifice unitatilor de dimensiuni mici, a
acelora la care consumul de materiale al punctului de consum nu difera prea
mult din punct de vedere al nomenclatorului.

Cele de sectii sunt specifice unitatilor mari, unde nomenclatorul de materiale
ce se consuma difera foarte mult de la un loc de consum la altul.



Dupa gradul de specializare, depozitele sunt universale si

speciale.

* - Depozitele universale sunt considerate acele depozite
unde sunt pastrate toate resursele materiale/produsele
finite indiferent de nomenclator, sortiment si conditii
de depozitare specifice fiecarui tip.

— Aceste tipuri de depozite specifice unitatilor unde nu s-ar
justifica organizarea de depozite specializate pentru ca ar

determina efectuarea unor cheltuieli mari fata de volumul
restrans de activitate.

* - Depozitele speciale sunt organizate pentru pastrarea
unui singur fel de material/produs finit.
— Ofera cele mai bune conditii pentru pastrare pentru ca e

amenajat corespunzator cerintelor specifice de
conservare.



 Dupa nomenclatorul materijalelor depozitate, ,
depozitele pot fi de materiale de constructii, materiale
lemnoase, combustibili, materiale alimentare, etc.

* Dupa sistemul de constructie, depozitele pot fi: inchise,
deschise, sau semideschise.

— Cele inchise sunt folosite pentru pastrarea |
materialelor/produselor finite ce trebuie ferite de
umiditate, raze solare, ploi, trebuind sa fie prevazute cu
instaltii de incalzire si ventilatie.

— Cele deschise sunt amenajate pentru depozitarea
anaterlg,lelor ce nu se degradeaza sub influenta factorilor
e mediu.

— Cele semideschise sunt considerate constructiile care sunt
acoperite, dar cu partile laterale deschise, pentru
pastrarea materialelor metalurgice, saci, materiale de
constructii, etc.

 Dupa modul de realizare al constructiej, depozitele pot
fi cu un singur nivel, cu mai multe nivele, sau
subterane.

. Dupé_ materialul din care sunt construite, depozitele
pot fi din beton, otel, lemn, etc.



CRITERII DE PROIECTARE A DEPOZITELOR

e Pentru proiectarea depozitelor trebuie sa fie
analizate urmatoarele elemente de baza:
— conceptia si amplasarea cladirilor,
— numarul cladirilor,
— suprafata ternului,
— posibilitatile de extindere,
— natura produselor finite,
— marimea stocurilor,
— numarul de expeditii pe zi,
— costurile de investitie/exploatare.



Determinarea suprafetelor de depozitare in cazul depozitelor paletizate

Calculul marimii de depozitare se face in functie de :stocul maxim de material si
produse finite; cantitatea stivuita sau asezata pe o paleta; mobilier de depozit
(palete sau stelaje); inaltimea prevazuta pentru depozit (numarul maxim de palete
suprapuse in stivuire libera sau pe stelaje).

Relatia de calcul este:

QT
S, = ——
P.360

unde:

Sd - suprafata depozitului;

T - perioada de depozitare;

P - incarcarea specifica pe suprafata depozitului;



 Tncarcarcarea specifica (P):

* unde:

e  mp =numarul de palete;

* gp = cantitatea de marfa pe o paleta;
* sp =suprafata unei palete (m2)

* Q- stoc maxim de marfa



TRANSPORTUL , ACTIVITATE LOGISTICA

Importanta economica a activitatii de transport la nivel de intreprindere este determinata de
urmatorii factori:

— utilitatea de loc: produsele capata valoare in momentul in care ajung la locul solicitat, transportul
este activitatea logistica care faciliteaza accesul pe pietele unde exista cerere;

— utilitatea de timp: pentru a satisface cerintele clientilor, produsul trebuie sa ajunga la destinatie la
momentul potrivit.

— utilitatea de forma: pe langa punerea la dispozitie a produselor la locul si momentul potrivit,
transportul cere si o utilitate de forma. Astfel, in cazul produselor alimentare, pentru pastrarea
caracteristicilor acestora, exista mijloace de transport prevazute cu sisteme de mentinere a calitatii
acestora pana cand ajung la destinatie.

— contributia la costuri si preturi. Studiile efectuate au identificat ponderi ale transportului intr-e o
treime si doua treimi din costurile totale logisticii.

— contributia la obtinerea profitului: transportul este o cheltuiala directa adaugata la pretul
produsului si orice reducere a acesteia va determina o crestere a profitului, daca pretul de vanzare
ramane constant o anumita perioada de timp.

— impactul asupra competitivatii intreprinderii: capacitatea intreprinderii de a satisface nivelul de
servire a clientilor depinde de totalitatea serviciilor de transport. Onorarea comenzilor la timp este o
problema esentiala in conditiile accentuarii exigentelor clientilor si a concurentei. Transportul poate
constitui Tn acest context o sursa de avantaj competitiv pentru unitate.

— impactul asupra altor activitati logistice. Planificarea logistica poate diminua nivelul stocurilor de
productie prin cresterea frecventa a aprovizionarii si reducerea cantitatii transportate. Un sistem de
transport bine organizat determina totodata reducerea spatiilor de depozitare si a cheltuielilor
aferente acestei activitati.



Caracterizarea modurilor de transport.

* Alegerea unui anumit mod de transport sau a
unei combinatii presupune cunoasterea
particularitatilor acestora.



Transportul feroviar

* este avantajos pe distante mari, pentru )
produsele cu densitate mare si valoare redusa.

* Viteza de deplasare este relativ mica, iar timpul
de deplasare este mare, deoarece include pe
langa timpul de deplasare propriu zis si timpul
pentru efectuarea operatiilor de
Incarcare/descarcare a produselor sau
asamblarea vagoanelor in cadrul trenurilor.

* Conditiile de trafic si climaterice au o influenta
redusa asupra acestui mod de transport.



Transportul rutier

prezinta avantaje pe distante mici, datorita nivelului ridicat al
performantelor, accesibilitate, rapiditate, siguranta, flexibilitate,
producatorii livrandu-si productia mai putin voluminoasa direct din
interiorul lantului de produse.

Un alt avantaj al transportului rutier il constituie cantitatile mici de marfuri
pe care le deplaseaza comparativ cu transportul feroviar si pe apa, acest
lucru are efecte directe asupra marimii stocurilor si a cheltuielilor de
stocare.

Siguranta produselor pe timpul transportului este un alt avantaj fata de
transportul feroviar si pe apa, precum si costurile mai reduse pentru
ambalajele de protectie.



Transportul aerian

e este utilizat pentru incarcaturi mici, de valoare mare si perisabile
(componente electronice, optice, flori) si este avantajos in cazul
distantelor mari.

* Un dezavantaj al acestui mod de transport este accesibilitatea limitata,
deoarece produsele trebuie transportate cu alte mijloace pana la
aeroporturi, lucru ce determina marirea timpului de transport si implicit a
costurilor acestuia.



Transportul pe apa

este cel mai mai ieftin si mai potrivit pentru produsele neperisabile siin
vrac: este cazul carbunelui, a produselor agricole etc.

Timpul de tranzit este mai mare decat in cazul transportului feroviar, ceea
ce influenteaza nivelul stocurilor si costurile aferente acestui proces.

Pe timpul transportului, datorita vitezei mici de deplasare, produsele
aflate in respectivele mijloace de transport constituie stocuri in tranzit,
element ce trebuie luat in calcul la determinarea eficientei sistemului
logistic.

Pe langa faptul ca este de durata, transportul pe apa este limitat ca
accesibilitate, utilizarea acestuia fiind posibila numai daca expeditorul sau
destinatarul au acces direct, altfel trebuie sa apeleze la alte moduri de
transport.



Transportul prin conducte

este modul de transport care ofera servicii limitate in comparatie cu
celelalte moduri de transport.

Este utilizat pentru transportul petrolului, a productiei petroliere, gaze
naturale, apa potabila, apa menajera.

Un avantaj al acestui mod este tariful scazut si influenta redusa a
conditiilor naturale.

Viteza de deplasare este mica dar transportul se poate desfasura continuu.

Disponibilitatea este redusa, existenta conductelor limiteaza o anumita
arie geografica si asigura legatura numai din punctele din acea zona.

Transportul de la un punct de origine, sau de destinatie care nu are acces
la conducta presupune utilizarea altor moduri de transport, cu efecte
asupra costurilor finale.



Alegerea modului de transport

Alegerea modului de transport este o parte importanta a logisticii, care
trebuie analizata cu atentie, datorita impactului sau asupra eficientei
asupra acestei activitati, orice unitate care produce si comercializeaza
bunuri are nevoie de servicii de transport.

Tipul de transport folosit de fiecare unitate difera, in functie de urmatorii
factori: tipul produselor; marimea comenzii; metodele alternative de
transport disponibil.

Alegerea modului optim de transport presupune identificarea unor
elemente cum ar fi: semnificatia alegerii din puncul de vedere al costurilor
implicate, sau factorii operationali care determina alegerea modului de
transport.



Factorii operationali sunt clasificati in 4 grupe:

— 1. caracteristicile clientului;
— 2. caracteristicile produsului;
— 3. caracteristicile mediului;

— 4., caracteristicile unitatii.



Factorul principal legat de caracteristicile
clientulul 1l reprezinta livrarile.

Aceasta inseamna ca marimea costului de = _
transport de comanda trebuie sa fie mai mica
decat profitul brut obtinut pe comanda.

Astfel, o comanda mica ce parcurge o distanta
mare pentru a fi livrata, poate sa fie nerentabila,
deoarece costul efectiv al livrarii este mai mare
decat profitul brut.

Principalele caracteristici ale clientului sunt:

— pozitia geografica,

— posibilitatea de acces la punctele de livrare,

— marimea comenazii,

— restrictiile de timp ce trebuie respectate.



* Caracteristicile produsului se refera la marime si
forma, greutate, perisabilitate, valoare.

* Activitatea de transport poate fi influentata si de
mediu, astfel cresterea cererii pentru anumite
produse creaza aglomeratie si determina
intarzieri de livrare pentru cei care folosesc
aceeasi infrastructura.

* Exista si constrangeri de teren, conditii meteo
sau legislatie, care limiteaza folosirea anumitor
mijloace de transport pe unele retele.



e Caracteristicile unitatii se refera la amploarea
punctelor de productie, a depozitelor, aria de
desfacere, politica financiara, performanta
concurentel.

* Acesti factori au o importanta deosebita in
alegerea modului de transport si drept urmare
ei trebuie analizati atat separat cat si in
interdependenta.



STOCURILE $I SISTEMUL LOGISTIC

Rolul stocurilor

Stocurile de resurse naturale si produse finite au o influenta deosebita asupra
intregului sistem logistic al intreprinderii.

Ele asigura continuitatea procesului de productie si satisfacerea cerintelor
clientilor. Influenta exercitata asupra sistemului logistic se datoreaza atat
conditiilor de stocare cat si celorlalte costuri asociate cum sunt cele de lansare a
comenzii, de transport si de depozitare.

Stocurile reprezinta cantitatea de resurse materiale sau produse finite care se
acumuleaza in depozitele de desfacere ale unitatii economice intr-un anumit
volum si 0 anumita structura, pe o perioada de timp determinata, in vederea
asigurarii continuitatii si ritmicitatii productiei si a consumului.

Tntrucat stocul satisface nevoile utilizatorilor, el nu existd decat daci este
reconstituit, altfel spus el este situat intre doua fluxuri, unul de intrare sau
aprovizionare si un flux de iesire sau de consum.

Stocurile exista in diferite puncte ale sistemului logistic al intreprinderii, in
departamentele unitatii, in centre de distributie sau in mijloace de transport.



* Stocurile ofera siguran_};é in situatii de fluctuatii
cerere/ofertd - stocurile de 5|vguran'ﬁa sunt termeni
utilizati pentru a descrie urmatoarele situatii:

— a) incertitudinea performantelor furnizorilor duce sau
determina intervale de timp mai mari decat media care
acorda timp pentru a evita criza de resurse materiale si
produse finite;

— b) variatiile cererii de produse finite, care nu pot fi
solutionate prin metode clasice, astfel incat sa fie
mentinute nivelurile de cerere ale clientilor;

— c) anticiparea - stocurile anticipate contin bunui destinate
sa acopere cresterea sezoniera a cereril sau vanzarile
promotionale.

Aceasta metoda a anticipatiei este folosita pentru a evita
aparitia unor schimbari de capacitate si blocajele
operationale cauzate de aceste schimbari;

— d) stocurile de protectie importiva riscului - acumularile de
stoc in avans pot fi profitabile daca se fac achizitii
avantajoase pentru a evita fluctuatiile de pret sau de a
profita de reducerile de pret.



SISTEME LOGISTICE

— Structura sistemelor logistice

* Activitatea de fabricatie, privita ca un “flux de
materiale”, reprezinta din punct de vedere
macro-economic si social, un sistem logistic,
ce consta din urmatoarele 3 subsisteme:

1. Sistemul furnizare materiale - se ocupa cu transportul de
materiale si componente de la furnizor la fabricant;

2. Sistemul manipulare materiale - se ocupa cu manipularea
si transferul componentelor de lucru in interiorul fabricii;

3. Sistemul distributie fizica - transporta si distribuie bunurile
finite consumatorilor finali.
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e Referitor la fluxul materialelor in interiorul unui sistem de fabricatie,

acesta comporta trei activitati de baza (fig.):
1. Transformarea — functia de transformare a formei materialului sau

semifabricatului;
2. Transportul — functia de miscare a semifabricatelor intre statiile de
prelucrare;

3. Depozitarea — functia de transfer in timp (fara schimbarea formei sau a
pozitiei semifabricatului).



Un sistem total de flux de materiale in
fabricatie este constituit din sistemul de
furnizare materiale intre furnizorii de
materiale brute si sistemul de fabricatie,
sistemul de manipulare a materialelor intre
diferite etape de productie in interiorul
fabricii, unde au loc trei activitati de baza
(conversie, transfer si depozitare) si sistemul
de distributie fizica intre sistemul de fabricatie
si consumatorii finali.



ECHIPAMENTE DE DEPOZITARE,
MANIPULARE $I TRANSPORT

e Subsistemul logistic al materialelor, sculelor si
instrumentelor cuprinde ansamblul instalatiilor,
echipamentelor, dispozitivelor si mecanismelor
utilizate pentru realizarea functiilor de transfer in
spatiu (manipulare, transport) si transfer in timp
(depozitare), a semifabricatelor, pieselor, sculelor si
deseurilor sau a lichidelor de racire-ungere.



DEPOZITE

Depozitele sunt dispozitive care realizeaza functia de depozitare, deci
acumularea obiectelor si eliberarea lor la momentul oportun.

Functia de depozitare poate fi conceputa si ca un transfer in timp al
obiectului.

Depozitele pot avea in subsidiar si alte functii (de ex.transport,
ordonare, etc.).

Tn categoria depozitelor se pot aminti urmatoarele tipuri de dispozitive:
buncare, acumulatoare (stivuitoare), magazine, palete, containere.

Uneori, se denumesc ca depozite si sisteme compuse dintr-un numar
mai mare de dispozitive din categoria celor amintite mai sus.



BUNCARELE

Tn general, in sistemele integrate de prelucrare, prin

buncar se intelege un ansamblu compus din buncarul L .
propriu-zis, in care se afla un numar de obiecte orientate in / 4/
cele mai diferite pozitii si un mecanism de orientare. :

Buncarele propriu-zise se impart in doua grupe si anume:
e buncare constituite dintr-un singur spatiu in care

se introduc obiectele si in care se afla (sau nu) si
mecanismul de orientare (fig.sus); 3

e buncare constituite din doua spatii: un a
prebuncar, in care se gasesc obiectele neorientate, si un al
doilea spatiu, in care actioneaza mecanismul de orientare
(fig.jos).

Buncarele din prima categorie se prezinta in general ca
niste recipienti de forma paralelipipedica, cilindrica sau
compusa, fiind constituite in general din: corpul 1, discul
rotitor 2, in care sunt prevazute locasuri pentru orientarea
obiectelor si placa de baza 3 (fig.a). Pentru a evita pericolul
ca in timpul actiunii de orientare a obiectelor acestea sa
sara din buncar, se prevede in general un capac 4, care
acopera gura de incarcare a buncarului (fig,b).
Dezavantajul acestei grupe de buncare consta in faptul ca
mecanismul de orientare produce o amestecare intensa a i
obiectelor, ceea ce poate conduce la zgarierea sau chiar b
deformarea acestora. De asemenea straturile superioare a

de obiecte din buncar preseaza asupra celor inferioare,

ceea ce ingreuneaza actiunea de orientare.

La buncdrele din a doua grupa (fig.jos), semifabricatele se
fncarca in prebuncarul 2, iar mecanismul de orientare
actioneaza in buncarul 1. Fluxul de obiecte care trec din
prebuncar in buncar este reglat de clapeta 3.

Vedere dinA




Uneori, pentru a mari siguranta alunecarii obiectelor in buncarul 1, prebuncarul 2, executa o
miscare oscilatorie in plan vertical.

Avantajul principal al buncarelor din grupa a doua, fata de cele din prima grupa, consta in
faptul ca in prebuncar se poate introduce o cantitate mult mai mare de obiecte.

Bucarele se construiesc fie stationare, fie in miscare (rotativa sau vibratoare). Caracteristica
principala a unui buncar este data de numarul de obiecte care pot fi depozitate in el.

Pentru buncarele stationare, numarul de obiecte depozitate simultan se calculeaza cu
relatia:

Vb
Q—qv—

unde: Vb - este volumul buncarului, V& - volumul unui obiect depozitat, g - un coeficient de
umplere g = (0,4 - 0,7) ce depinde de forma obiectelor depozitate.

Tn general, buncarele utilizate Tn sistemele flexibile de prelucrare executd mai multe
subfunctiuni logistice Tn constructii integrate. Cel mai adesea, in afara functiei de depozitare,
ele indeplinesc si functii de transport si orientare a pieselor depozitate.

Constructia si dimensiunile mecanismului de orientare (se va vedea), sunt determinate de
forma si dimensiunile obiectelor, iar constructia acestui mecanism determina in ultima
instanta constructia generala a buncarului.



Tn sistemele integrate de prelucrare,
alimentarea automata cu semifabricate
individuale este asigurata adesea de catre
buncarele vibratoare. Acestea pot fi
circulare sau rectilinii. Constructia unui
buncar vibrator circular este prezentata in
figura.

Buncarul circular 1, suspendat pe picioarele
inclinate 3, executa oscilatii de torsiune in
jurul axei verticale si oscilatii in lungul axei
verticale, oscilatii care determina miscarea
semifabricatelor in sus pe jgheabul spiral 2.
In functie de amplitudinea fortei vibratorii si
de unghiul de inclinare a picioarelor,
semifabricatul aluneca sau executa
microsalturi in directia ridicarii pe jgheab,
asupra lui actionand forta centrifuga si forta
de ridicare pe verticala. Forma sectiunii
jgeabului este determinata de forma
semifabricatului.

Oscilatiile buncarului 1 se obtin cu ajutorul
electromagnetului 5, fixat pe placa 6, si a
armaturii 4 fixata pe buncar. In alte cazuri se
folosesc trei electromagneti, armaturile
fixandu-se de picioarele 3. Reglarea fortei
vibratorii se realizeaza prin modificarea
intrefierului dintre armatura 4 si miezul 5,
cu ajutorul surubului de reglare 4 si al
reazemelor 7. Pentru izolarea buncarului
acesta se introduce intr-un spatiu 9, in care
se instaleaza pe tampoane de cauciuc 8.
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Tn cazul instalatiilor vibratorii rectilinii (fig.), buncdrul 1 este fix, miscarea vibratorie de deplasare a
semifabricatelor catre mecanismul separator fiind executata de catre jgheabul rectiliniu 2.
Orientarea semifabricatelor se realizeaza printr-o fanta, formata de placile 3. Miscarea vibratorie se
obtine cu electromagnetul 7, armatura 6, picioarele 11 si placa 10, solidara cu jgheabul 2.



 Tnfigurile urmatoare, sunt prezentate doua exemple de constructtii de
buncare vibratoare intalnite actualmente in structura sistemelor integrate
de fabricatie.




ACUMULATOARELE
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 Acumulatoarele (stivuitoarele), realizeaza depozitarea obiectelor ordonate dupa o directie. Toate
acumulatoarele realizeaza si functii de transport.

* Infigura stg. se prezinta schematic un acumulator gravitational de tip put. Obiectele manipulate
sunt ordonate pe verticala. La evacuarea unui obiect manipulat din acumulator intreaga coloana de
obiecte (stiva), se deplaseaza in jos sub actiunea fortei gravitationale.

« Infigura drt. se prezintd schema principiald a unui acumulator gravitational de tip jgheab (tub)
dispus pe verticala. Sectiunea jgheabului (tubului) depinde de forma obiectului depozitat.



* Infigura urmatoare se prezinta cateva variante de sectiuni ale jgheabului (tubului), in cazul

acumularii unor piese de revolutie




e Cateva exemple de solutii constructive ale unor
acumulatoare de tip gravitational sunt prezentate in figura




Dupa evacuarea unuia sau mai
multor obiecte din depozit,
celelalte se deplaseaza printr-o
miscare de alunecare sau
rostogolire pe o lungime de jgheab.
Valoarea deplasarii depinde de
numarul si dimensiunile obiectelor
evacuate. Miscarea se realizeaza
sub actiunea fortelor gravitationale.

Toate dispozitivele de acest tip
realizeaza si functia de transport.
Circulatia obiectelor poate fi
perturbata de faptul ca in zonele de
curbura, respectiv la orificiul de
evacuare (0), greutatea coloanei de
obiecte cauzeaza forte de frecare
mari. Pentru evitarea acestei
deficiente, coloana de obiecte
poate fi fractionata prin solutii
constructive adecvate.

Acumulatoarele gravitationale de
tip jgheab (tub) se caracterizeaza
prin faptul ca jgheabul constituie
un element de sustinere si ghidare
care “inveleste” integral sau partial
obiectul manipulat




Tn afara acumulatoarelor de tip gravitational, in structura sistemelor integrate de fabricatie se intalnesc
constructii de acumulatoare care contin mecanisme de antrenare ale obiectelor.

Cel prezentat in figura stg. acumuleaza obiecte asezandu-le intr-o stiva, astfel incat axele lor sa formeze un unghi

constant fata de verticala.

Mecanismul surub-piulitd (M), antreneaza cursorul (C), in miscare de translatie verticala ridicand stiva de obiecte
acumulate. Obiectul cel mai de sus va parasi stiva alunecand pe planul inclinat P (element de captare).

Acumulatorul din figura drt. deplaseaza cursorul Cin miscare orizontala, impingand in aceeasi directie stiva de
obiecte acumulate. Obiectul asezat la extremitatea din dreapta stivei va parasi acumulatorul, cazand in orificiul

(0), care constituie elementul de captare.
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MAGAZINELE

Magazinele realizeaza depozitarea obiectelor in locasuri destinate acestui scop si care definesc in mod univoc
pozitiile obiectelor. Magazinele pot fi stationate sau pot indeplini si functii de transport.

Tn figura se prezinta un magazin stationar de tip rastel pentru piese cilindrice pozitionate in dispozitive de tip
prisma amplasate la distante constante (p), pe un suport fix. In general magazinele stationare utilizate in
sistemele integrate de prelucrare, necesita completarea cu mecanisme de paletizare, dar prezinta avantajul
unor configuratii multiple de amplasament a posturilor de depozitare (serie, cerc, semicerc, etc).

Magazinele stationare cu posturi fixe pot fi concepute cu structura monobloc sau modulara (fig, a...d), cu un
numar optional de posturi, dispunerea (redispunerea) lor efectuandu-se rapid si usor.




O a doua categorie de magazine o
reprezinta cele mobile, sau cu posturi
mobile, cunoscute si sub denumirea de
conveiere.

Tn structurile moderne de fabricatie,
conveierele se prezinta sub forma unor
constructii autonome, atasate sau montate
direct pe batiul masinii, solutie ce prezinta
avantajul eliminarii mecanismului de
paletizare si al actionarii individuale prin
lant cinematic propriu. Configuratia lor
poate fi ovala (cel mai adesea), circulara
(carusel), sau de tip meandru (fig, a...d).

Miscarea conveierului se realizeaza in plan
orizontal sau vertical. Solutiile constructive
prezentate schematic in figura, se utilizeaza
cu precadere in cadrul celulelor flexibile de
prelucrare a pieselor prismatice, pentru
piesele al caror ciclu de prelucrare este
relativ scurt.

Interconectarea conveierelor cu sistemul
flexibil de lucru se realizeaza printr-o
interfata constituita dintr-o statie
automata de incarcare-descarcare atasta
acestora, alimentata fie de catre sisteme
de transport cu banda, fie de catre
robocare.
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Pentru piese de dimensiuni mici si in general prezentand suprafete de revolutie, care nu necesita fixari
pe palete, se utilizeaza frecvent constructiile oarecum clasice.

La magazinul din figura stg., locasurile obiectelor sunt realizate printr-o constructie speciala a lantului
articulat. Obiectul (01) cade in locasul L1 din jgheabul J1 si este ridicat prin miscarea lantului articulat,
antrenat de roata de lant R1. Obiectul (01) din locasul Li se elimina (livreaza), la pozitia adecvata a
acestui locas pe jgheabul J2.

Magazinul din figura drt, este prevazut cu un lant articulat clasic pe care la diferite intervale constante
s-au montat elementele (locasurile) de asezare ale pieselor.



n sistemele moderne de
prelucrare flexibila, unul dintre
aspectele de mare importanta il
reprezinta logistica sculelor.

Tn scopul méririi numarului de
scule si, prin aceasta, a gradului de
flexibilitate, pe langa magazinele
de scule oarecum traditionale
(capete revolver, magazine de tip
tambur, magazine de tip lant
articulat), au fost dezvoltate o
serie de echipamente de
depozitare cum ar fi: magazinele
de scule modulare, magazinele de
scule extensibile, magazinele de
scule intermediare, magazinele de
scule aditionale, atasate sau
integrate masinii, magazinele de
scule interschimbabile si
magazinele carusel sau tambur cu
casete de scule

Magazinele intermediare sunt
situate in imediata apropiere a
postului de lucru si sunt deservite
in general de manipulatoare sau
roboti industriali. Ele pot fi de tip
disc, tambur, magazin cu lant




PALETE, CONTAINERE

Paleta este un depozit stationar, compusa dintr-o matrice de locasuri asezate pe o
placa (fig).

Ea poate fi considerata ca o varianta constructiva a magazinului stationar de tip rastel,
la care locasurile sunt dispuse pe mai multe randuri. Caracteristic paletei este faptul
ca ea poate fi transportata ca un intreg prin dispozitive sau instalatii de transport
adecvate, realizandu-se pe aceasta cale si transportul obiectelor depozitate.

Paletele sunt in general de forma dreptunghiulara, circulara sau patrata, plane sau
spatiale, cu o capacitate de inmagazinare variabila (6...10 piese).




I}

Cele mai reprezentative variante constructive (fig.), sunt:
- paletele individuale - nu pot fi stocate si sunt transportate separat (fig,a);
- paletele stocatoare - pot fi transportate colectiv, fiind pozitionate in structuri supraetajate (fig,b);

- paletele tip sertar - sunt depozitate si transportate in containere, fiind prevazute cu elemente de ghidare, care
le permit introducerea/extragerea din container (fig,c);

- paletele cu configuratie circulara sau complex regulata (fig,d si e) - sunt depozitate individual, in posturile fixe
ale magazinelor de palete dispuse in fata sistemelor de lucru, sau colectiv (supraetajat), in cadrul unor magazine,
care sunt depozitate in dispozitive speciale pe solul halei si amplasate liniar in zona sistemelor de lucru. Aceste
magazine multipaleta pot fi transportate in sistem cu ajutorul unor roboti industriali de tip portal, sau a unor
robocare, iar alimentarea cu semifabricate a posturilor de lucru este efectuata in general de catre roboti
stationari. In vederea aducerii semifabricatului in pozitia de schimb, magazinul este asigurat cu posibilitatea de
indexare unghiulara.



* Containerul, este un depozit
stationar, compus dintr-o matrice
spatiala de locasuri, dispuse intr-un
volum, de regula de forma
paralelipipedica (fig.).

 Containerul poate fi considerat ca un
ansamblu de palete suprapuse.
Locasurile sunt sustinute de o
structura de rezistenta adecvata,
care permit transportul
containerului cu un dispozitiv sau
instalatie de transport adecvata. In
unele cazuri, locasul in care se
introduce un obiect este constituit

de fapt din obiectele vecine. [ 7 &
« Tn continuare, sunt prezentate doua &
exemple de containere, unul de tip ¢

sertar, cu palete si un al doilea r F
prismatic, la care locasurile sunt .
materializate C
efectiv,incarcarea/descarcarea
putandu-se face in acest caz in mod
automatizat.










DISPOZITIVE DE CAPTARE /
COLECTARE



Elementele (dispozitivele) de captare/colectare indeplinesc functia logistica cu
acelasi nume. Aceasta functie implica extragerea obiectului dintr-un depozit si
punerea lui la dispozitie, in vederea unor manipulari ulterioare.

Elementele de captare pot fi fixe sau mobile. Dispozitivele de captare mobile
au n structura lor un element numit impingdator antrenat de un mecanism,
care executa o miscare (de translatie, rotatie sau oscilanta).

Tn figura, impingatorul E, executd o miscare de translatie alternativa,
antrenand la fiecare cursa cate un obiect (0), scos din acumulatorul tip put (A).
Obiectul captat este pus la dispozitie (evacuat), prin orificiul OR.



Mecanismul de actionare al impingatorului trebuie sa asigure oprirea
acestui element in pozitia in care locasul L din element este in dreptul
acumulatorului A. Durata t1 (s) a acestei stationari trebuie sa permita

caderea obiectului in locas.

t=11.12 |2

d

unde: - h [m] este inaltimea obiectului, iar g =9,81 [m/sz] acceleratia
gravitationala.

Pozitia impingatorului in raport cu acumulatorul A depinde de
dimensiunile obiectului manipulat si tolerantele acestor dimensiuni.
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* Dispozitivul de captare a unor piese sferice, din figura, functioneaza inmod
similar cu cel din figura anterioara. Impmgatorul E executa tot o miscare de

translatie, rectilinie alternativa.
* Pentru o buna functionare, este necesara respectarea urmatoarelor conditii
dimensionale:
S>d/2;
H-d=1,2..13Ad;

unde: Ad - este toleranta dimensiunii “d”.



Elementele de captare pot fi
concepute si cu impingatorul E,
avand o miscare de rotatie sau
de oscilatie.

Dispozitivele de captare din
figura, a si b, sunt prevazute cu
cate un impingator rotativ in
jurul unei axe orizontale. Prin
forma constructiva adecvata a
impingatorului, el poate capta
obiecte dintr-un buncar (fig.,a),
sau dintr-un acumulator tip put
(fig.,b).

Dispozitivele de captare din
figurile,c si d au in structura lor
constructiva cate un impingator
cu miscare oscilanta.

In practica industriala au fost
dezvoltate si o serie de alte
solutii, Tn care pentru realizarea
functiei de captare, elementul
impingator efectueaza miscari
compuse.
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« Tn afara acestor solutii, in care elementele de tip impingator functioneaza in afara
depozitelor, o a doua categorie de elemente de captare o constituie cele care
actioneaza in interiorul depozitelor. Solutia prezinta avantajul suplimentar al
distrugerii “boltilor” care pot apare la depozitarea pieselor in buncare.

 Tnfigura, a se prezintd scehematic un dispozitiv de captare cu miscare de translatie
centrala, obiectele captate pe durata cursei ascensionale a elementului de captare E,
fiind evacuate prin prevazut in acesta.

* In cazul exemplului prezentat schematic in figura,b, elementul de captare E, ridica
obiectul si il evacueaza prin tubul T, unde acesta este retinul la cursa inversa de catre
clichetii C1 si C2.
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* Elementele de captare interioare depozitelor, care executa o miscare de rotatie dupa
0 axa orizontala sunt cunoscute si sub numele de elemente de captare cu carlig.

 In figura se prezintd un asemenea dispozitiv montat in interiorul unui buncar cu dou$
spatii. Elementul de captare este compus dintr-un disc rotitor 3, pe care sunt
montate carligele 4. Ansamblul celor doua executa o miscare de rotatie continua in
spatiul buncarului propriu-zis 2, in care ajung piesele din prebuncarul 1. Obiectele
antrenate pe parcursul acestei miscari sunt evacuate in tubul 6, in momentul in care
acestea ajung in zona 5.



Pentru piese de tipul piulitelor, depozitate in buncare, se pot utiliza ca
elemente de captare fie sectoare cu miscare rectilinie alternativa (fig.,a), fie
rotoare cu palete (fig.,b).

Pentru piesele de tip saiba, depozitate in buncare stationare (fig.drt),
elementele de captare cel mai des utilizate sunt de tipul impingatoarelor
interioare duble, functionand in faze alternative



Captarea obiectelor sau materialelor poate fi facuta si cu ajutorul miscarii de vibratie
comunicata buncarului

Tn figura se prezinta un dispozitiv de captare cu miscare vibratorie, utilizat la un depozit de tip
buncar. Elementul de captare E, in forma de palnie, este biela unui patrulater articulat pus in
miscare de vibratie orizontala de catre o lamela elastica L, incastrata intr-un element fix. Este
solidara cu o armatura atrasa in mod succesiv de catre un electromagnet EM. Palnia vibranta
capteaza materialul depozitat in vrac, in interiorul buncarului, si il va deversa (livra) in vasul V.



DISPOZITIVE DE ORDONARE



Dispozitivele (elementele) de ordonare realizeaza functia denumita ordonare, care
consta in aranjarea obiectelor de manipulat intr-o formatie, in pozitii relativ bine
determinate.

Dispozitivele (elementele) de ordonare lucreaza dupa unul din urmatoarele doua
principii fundamentale:

a) - dupa principiul selectarii;
b) - prin schimbarea orientarii obiectelor manipulate.

Dispozitivele (elementele) care lucreaza prin selectare, retin dintr-un flux de
obiecte manipulate pe cele orientate corect si le elimina pe cele care au o
orientare gresita.

Dispozitivele (elementele) care lucreaza dupa principiul schimbarii orientarii,
modifica orientarea (deci, directia dreptelor caracteristica si auxiliara) a acelor
obiecte manipulate care se deplaseaza orientate gresit intr-un flux de obiecte
manipulate.

Atat dispozitivele (elementele) care lucreaza dupa principiul selectarii, cat si cele
care lucreaza dupa principiul schimbarii orientarii realizeaza apropierea punctelor
caracteristice ale obiectelor manipulate pana la distanta minima posibila
(realizandu-se asanumitul “reglaj dimensional”).

Din punct de vedere constructiv, dispozitivele (elementele) de ordonare
lucreaza fie folosind forma geometrica a obiectului si forta gravitationala care
actioneaza asupra acestuia, fie utilizand un mecanism sau energie “injectata” din
exterior.



DISPOZITIVE DE ORDONARE PRIN SELECTARE

Sicanele sunt elemente de ordonare care lucreaza dupa principiul selectarii utilizand forma
geometrica a obiectelor manipulate si fortele gravitationale. Prin sicane se inteleg suprafete
formate sau orificii practicate in jgheaburi de acumulare-transport in vederea ordonarii prin
selectare a obiectelor care se deplaseaza in aceste jgheaburi.

Tn figura, se prezinta o sicana sub forma unui orificiu practicat in suprafata de sprijin a
jeheabului. In cazul Tn care obiectul plat se deplaseaza in pozitia (b), va trece de orificiu (va fi
selectat), iar daca se deplaseaza in pozitia (a), obiectul cade si este eliminat

<l




« Infigura, se prezint3 o sicana aseméanatoare (sub forma unui decupaj practicat in jgheabul de
transport), care elimina obiectele care se deplaseaza in pozitia (b), datorita fortei gravitationale care
provoaca rasturnarea si alunecarea piesei in orificiu. Obiectele care se deplaseaza in pozitia (a)
depasesc sicana, fiind selectate.

* Infigura,c, se prezinta modelul mecanic al obiectului manipulat care aluneca si se rastoarna in orificiul
sicanei; muchia (mA) a sicanei fiind modelata prin cupla de rotatie A si mansonul M, iar obiectul printr-
o bara de lungime /.



* Considerand dimensiunile din figura,c obiectul va incheia caderea in orificiu Tn momentul in
care centrul sau de greutate s-a deplasat pe verticala pe distanta:

_ [r2 2
h=41% -

« Tn consecintd, cdderea are loc in timpul:
2 2

t =

* Indecursul caruia obiectul se deplaseaza in lungul jgheabului pe distanta:

217 12
g

s=g.sina.t® +V,.t = 2\/I° = IZ.sina +V,

unde - oc este unghiul de inclinare fata de orizontala jgheabului

 Caurmare, obiectul va putea cadea daca orificiul sicanei are latimea (masurata in sensul de
deplasare a obiectelor):

2417 =12
d>s=21” -1 sina+ >V,

9



Tn general sicanele se utilizeaz& in constructia unor buncére care efectueazd si operatiuni de
ordonare a pieselor.

Un asemenea sistem, care indeplineste mai multe subfunctiuni logistice integrate este
prezentat in figura, reprezentand solutia constructiva a unui buncar vibrator circular, prevazut
cu un sistem de ordonare prin selectare, fiind des intalnita la alimentarea automata a unor
posturi de lucru.

Forma sectiunii jgheabului este determinata de forma semifabricatului, constructia acestuia
fiind prevazuta cu elemente de ordonare de tipul sicanelor



In figura se prezinta cateva
asemenea dispozitive de ordonare
prin selectare, pentru diferite
tipuri de obiecte.

Atunci cand in buncar se vor
depozita obiecte cilindrice la care
raportul lungime/diametru are
valori cuprinse in intervalul I/D =
1...1,5 jgheabul din interiorul
buncarului vibrator poate avea
forma prezentata in figura, a.

In acest caz, in conditiile in care

obiectul va trebui sa parareasca
buncarul numai in pozitia |,
datorita sicanei prevazute in
jgeheab, obiectele care vor urca in
pozitiile Il sau Ill vor vi aruncate de
pe jgeab Thapoi in zona de pe
fundul buncarului de unde vor
refncepe sa urce si vor trece doar
atunci cand vor avea pozitia
corecta (l).

Singurul caz in care jgheabul spiral
din interiorul unui buncar vibrator
nu trebuie prevazut cu elemente
de ordonare de tipul sicanelor este
acela in care raportul lungime/
diametru al pieselor depozitate
I/D > 1

(fig. ,b).

In acest caz se utilizeaza pentru
ordonarea pieselor jgheaburi cu
sectiune prismatica
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DISPOZITIVE DE ORDONARE PRIN MODIFICAREA ORIENTARII

OBIECTELOR

Modificare orientarii obiectelor manipulate se poate realiza, cel mai simplu, prin actiunea fortei gravitationale
cu utilizarea formei obiectului.

Tn cazul in care se doreste ordonarea prin modificarea orientarii unor obiecte cilindrice cave, care se deplaseaza

pe jgheaburi inclinate (fig.), solutia cea mai simpla consta in monarea la extremitatea cursei pe jgheab a unui cui
de orientare.

Obiectele care se vor deplasa pe jgheab in pozitia (a) se vor agata in cuiul (C) si apoi vor cadea in orificiul (0),
rasturnandu-se in jurul varfului cuiului sub actiunea fortel gravitationale. Daca deplasarea obiectelor se face in
pozitia (b), acestea se vor lovi de cuiul (C) si vor cadea in orificiul (O) sub ac’§|unea greutatii proprii. Tn ambele
situatii din orificiul de evacuare piesele vor iesi ordonate, cu partea plina inainte
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Dispozitivul de ordonare din figura utilizeaza propietatea obiectelor tip ciuperca de a se
rostogoli astfel incat punctele lor sa descrie traiectorii circulare.

Obiectele se deplaseaza in tubul T fie in pozitia (a), fie in pozitia (b). La iesirea din tub cad
pe un plan inclinat P.

La contactul cu planul inclinat, functie de pozitia lor, se rostogolesc in sensul (a’) sau (b’),
cazand in jgheaburile inclinate (a”’), sau (b”’), in care se deplaseaza in continuare cu
extremitatea de diametru mai mare inainte.
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Tn afara acestor dispozitive simple, in practica industriald au fost dezvoltate si alte constructii de dispozitive de
ordonare prin modificarea orientarii, care utilizeaza in scopul realizarii acestei subfunctiuni logistice o serie de
mecanisme pentru modificarea orientarii obiectelor.

Dispozitivul de ordonare prin schimbarea orientarii din figura contine un disc rotativ “D” prevazut cu 4 locasuri radiale
(I-1v).

Obiectele manipulate se deplaseaza in tubul “T”in pozitia (a) sau (b) si cad succesiv in locasurile discului, sprijinindu-se
pe cama fixa “C”.

Discul antreneaza obiectele in miscare de rotatie in sensul sagetii.

In timpul trecerii din pozitia (1) Tn pozitia (ll), obiectul este impins de profilul camei inspre exterior.

Daca are pozitia (a), el este retinut de lamela elastica L si deplasat mai departe de disc pana in pozitia (IV), cand cade in
tubul T1 avand partea cu diametrul mai mare plasata inainte.

Daca obiectul are pozitia (b), in dreptul lamelei L ajunge portiunea de diamteru mai mic, motiv pentru care lamela nu
se deformeaza si nu retine obiectul. In aceasta situatie, acesta cade din pozitia Il, prin orificiul practicat in cama, direct
in tubul T1, tot cu portiunea cu diamteru mai mare inainte.
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Un sistem asemanator, cu disc rotativ, utilizat pentru ordonarea pieselor cu cap sferic este prezentat in figura.
Obiectele se deplaseaza liber intr-un jgheab inclinat 1, la iesirea din care ele cad in locasul discului rotitor 3.
Dispozitivul mai cuprinde o cama fixa 4, doua came de ridicare 2 si 3, precum si o cama de impingere a obiectului spre
zona de evacuare 6.

n functie de pozitia avutd de obiect la intrarea in dispozitiv se realizeaz fie ciclul (a), fie (b), astfel incat el pardseste
dispozitivul orientat intotdeauna cu partea sferica in sus.



DISPOZITIVE DE TRANSFER



ASPECTE GENERALE PRIVIND FUNCTIA DE TRANSFER

Dispozitivele de transfer realizeaza functia logistica denumita de transfer. Aceasta implica
deplasarea in spatiu a obiectului manipulat, modificandu-i-se atat pozitia punctului
caracteristic cat si directiile caracteristice si auxiliare.

Tn sistemele integrate de prelucrare, organizarea fluxului de transfer este dictata de structura
fluxului tehnologic si spatiul pe care acesta se desfisoara. in functie de acesti doi parametri,
se aleg echipamentele adecvate, se intocmeste planul general de amplasament (lay-out-ul)
precum si schema optima pentru operatiile de transport.

Proiectarea unui subsistem logistic de transport aferent unui sistem integrat de fabricatie,
necesita intr-o prima faza, determinarea fluxului total de transport. Pentru aceasta, odata cu
intocmirea planului general de amplasament, este necesar a se stabili toate punctele din care
se colecteaza sarcinile (piesele) de transport si punctele unde acestea trebuie sa ajunga.

Apoi, pe baza volumului de transport necesar (de reguld in 24 de ore), se intocmeste schema
unui traseu convenabil pentru efectuarea fluxurilor de transport pentru sistemul servit.
Schema fluxurilor de transport, da posibilitatea alegerii atat a tipurilor, celor mai adecvate de
echipamente de transport, cat si a numarului optim al acestora.

La stabilirea variantei optime pentru un subsistem logistic de transfer se vor avea in vedere
indici economici si indici de productie, cum ar fi: marimea investitiei, costul manipularii si
gradul de automatizare necesar.



1 - transportor cu placi; 2 - transportor cu racleti;
3 - transportor cu melc; 4 - transportor cu banda;

-

5 - transportor cu rulouri

In sistemele clasice de fabricatie, organizarea transportului la posturile de lucru se realizeaza cel mai adesea,
cu mijloacele traditionale de transport uzinal (poduri rulante, carucioare, electrocare). Spre deosebire, in
cadrul sistemelor moderne de prelucrare organizarea transportului, in ideea de subsistem logistc integrat
unui sistem de fabricatie, se realizeaza fie in cadrul unui flux de transport continuu, prin utilizarea diferitelor
tipuri de transportoare (fig) care efectueaza alimentarea si transferul produselor la posturile de lucru cu un

grad ridicat de automatizare.



transportor suspendat; 2 - magazie modular;

| ™

3, 5 - transportor cu banda; 4, 7 acsensor pentru pies
6 - container; 8 - dispozitiv de prindere a pieselor;

9 - post de lucru

da intregul flux

tehnologic, de la inceperea fabricatiei pana la depozitare (fig.).

a, care sa cuprin

fie alegand o solutie mai complex



Alegerea uneia dintre solutiile mentionate, depinde de importanta atribuita procesului de fabricatie, precum si de
posibilitatile tehnologice si economice ale beneficiarului unui asemenea sistem de fabricatie.

La firmele cu posibilitati, introducerea tehnologiilor automate si utilizarea robotilor pe fluxul tehnologic, nu poate fi
conceputa fara asigurarea unui subsistem logistic de transfer operativ, adecvat procesului tehnologic respectiv.

Sistemele integrate de prelucrare, constituite din subsisteme de lucru cu comanda CNC sau DNC, roboti industriali
pentru alimentarea cu semifabricate, roboti industriali pentru control si cu transportoare automate (fig.), au o mare
flexibilitate. Pot fi programate cu usurinta pentru prelucrarea unor familii de piese, pe baza tehnologiilor de grup.

Tn stabilirea si proiectarea subsistemului logistic de transfer aferent unui sistem integrat de prelucrare, un aport

insemnat 1l are calculatorul electronic, cu ajutorul caruia se pot utiliza complet informatiile si se pot obtine solutii
optime.



TRANSPORTOARE GRAVITATIONALE

Transportoarele gravitationale realizeaza transportul continuu al obiectelor
manipulate sub actiunea gravitatiei. Prezinta avantajul ca nu consuma energie, sunt
simple constructiv, ieftine, se exploateaza si intretin usor.

Au dezavantajul unui gabarit relativ mare si a faptului ca pot fi utilizate numai la
coborare.

Se executa in mai multe variante, cum ar fi: tuburi de transport, planuri inclinate si
transportoare cu role.

Deplasarea obiectelor manipulate sub actiunea greutatii proprii se poate face in
miscare libera - spre exemplu caderea libera a obiectelor intr-un tub dispus vertical
(“put”) - sau ghidata (in jgheaburi si tuburi inclinate).

Dispozitivele de transfer tip put sunt de fapt acumulatoare (stivuitoare), caderea

libera a obiectului - sub actiunea greutatii proprii - avand loc pe masura eliberarii
unui numar de obiecte din extremitatea inferioara a acumulatorului.

In capitolul referitor la acumulatoare, s-au prezentat sectiuni de jgheaburi si tuburi.

Daca sunt montate inclinat, ele se pot considera, la randul lor, si ca dispozitive de
transfer, deoarece obiectele continute se deplaseaza in miscare de alunecare sau
rostogolire.



 |In figura se prezinta schema de actionare a fortelor asupra unui obiect
cilindric ce se deplaseaza intr-un jgheab, inclinat cu unghiul o in raport cu
orizontala, directia axei sale fiind perpendiculara pe directia de deplasare.

* Obiectul tinde sa alunece si sa se rostogoleasca sub actiunea greutatii
proprii.



* Ecuatiile miscarii sunt, pentru alunecare:

Gsina — uGcosa = Sy
9

* iar pentru rostogolire:

rGsina— KGcosa = | w

unde: r - este raza cilindrului; G - greutatea obiectului; | - momentul sGu de inertie
masic in raport cu linia de contact cu jgheabul; 1 - coeficientul de frecare de
alunecare; K - coeficientul de frecare de rostogolire intre obiect si jgheab (tub);g -
acceleratia gravitationald,; - acceleratia liniard a obiectului in miscare de
alunecare; iar - acceleratia unghiulara in miscare de rostogolire.

* Explicitand din ecuatii, parametrii cinematici ai miscarii si tinand seama ca pentru
un cilindru de lungime / din material omogen de greutate specifica y

se obtine:

V = (SIna — cosa)g

.4 K

@ =—(SIna ——cosa)(g
5 r



. Sunt posibile urmatoarele cazuri:

a) V<0 o<0
obiectul nu se misca; pozitia jgheabului: o < arctg u ; a<arctg X
;
b) v<0O o w>05
obiectul se rostogoleste fara alunecare; pozitia jgheabului: arctg E < a < arctgu
r
o V>0 ; w<0 ;
obiectul aluneca fara rostogolire; pozitia jgheabului: arctgu < a < arcth
r
d v>0; w>0 ;
obiectul se rostogoleste cu alunecare; pozitia jgheabului:
K
a > arctg— a > arctgu
r

Din punct de vedere energetic si al uzarii jgheabului, pentru un obiect cu suprafata
de revolutie, este avantajos ca obiectul sa se rostogoleasca fara alunecare (b).



* Se considera deplasarea in jgheabul inclinat a unui obiect prismatic, situatie in care
miscarea pe transportrorul gravitational trebuie sa fie de alunecare fara rostogolire.

e  QObiectul va aluneca in cazul in care

a > arctgu
* Pentru ca rostogolirea obiectului, cu socuri, prin rasturnarea sa succesiva in jurul

muchiei (m) sa fie imposibila,

a
a < arctg—
unde a si b sunt dimensiunile sectiunii obiecl?ului prismatic.



Atat in cazul rostogolirii, cat si in cel al alunecarii obiectelor in jgheaburi si tuburi, miscarea este
influentata si de ghidarea laterala.

Se considera, in acest sens, un obiect cilindric sau prismatic care se deplaseaza intr-un jgheab
drept, de sectiune dreptunghiulara inclinat cu unghiul o fata de orizontala (fig.).

Obiectul atinge peretii laterali ai jgheabului in pozitia indicata in figura. Luand in considerare

sistemul de forte si dimensiunile din figura, rezulta conditia depasirii de catre obiect a pozitiei
respective:

Gsina=2 N u

unde: G - este greutatea obiectului, iar u - coeficientul de frecare al cuplului material obiect-
peretele lateral al jgheabului.

Conditia va fi indeplinita in cazul in care diferenta dintre latimea jgheabului si lungimea obiectului
va fi

2 12
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In fig.se prezinta inscrierea unui obiect de
forma prismatica sau cilindrica intr-un
jeheab sau tub curbat. Conditia depasirii
curburii este ca obiectul sa nu atinga
peretii laterali decat in maximum 2
puncte, deci folosind notatiile din figura,
sa existe jocul “s”

S>0
b=S+D+h

2
h=R- |R?——
4

Cu aceasta, latimea jgheabului (diametrul
tubului) trebuie sa fie in curbura

|2

b=S+D+R- RZ—Z




* Incazulin carein jgheab se deplaseaza formatii de obiecte in miscare de rostogolire sau de alunecare, se cer luate
masuri pentru limitarea vitezei de deplasare.

* Dezideratul poate fi realizat prin intermediul asa-ziselor “blende”, care opresc miscarea formatiei, permitand reluarea
separata a miscarii fiecarui obiect in parte.

* Infigura din stg. se prezinta constructia unui jgheab cu “blende fixe”. Blendele fixe sunt opritoare montate in dreptul
unor praguri prevazute in jgheab si care sunt instalate la distanta SB unul fata de celalalt.

Daca Vmax este valoarea maxima la care se limiteaza viteza obiectului

S _ Vmax
B = ——
2a
unde a - este acceleratia obiectului, care este a=V= (sina — pcosa)g
. . : A D 2D , . K
in cazul in care obiectul aluneca, si a= Ea) = ?(Slna — —Cosa)g

in cazul In care obiectele se rostogolesc

] Jd
it T e RN
N LY :
. ST AT AT K
- \'/\ A P4
|




Pe langa limitarea vitezei de deplasare,
utilizarea blendelor contribuie si la
diminuarea zgomotului produs de
circulatia formatiei de obiecte prin
jgheab, la corectarea pozitiei
obiectelor si la separarea lor.

Cu ajutorul unor “sisteme de blende”
se pot realiza transportoare
gravitationale pas cu pas, care pe langa
transferul obiectelor, realizeaza si
separarea acestora.

In figura,a se prezinta schema unui
dispozitiv din aceasta categorie, folosit
pentru deplasarea unor obiecte
cilindrice.

Ansamblul este constituit din mai
multe elemente identice, al caror
numar depinde de lungimea traseului
pe care trebuie sa se realizeze
transferul.

Se observa faptul ca doua elemente
vecine (i) si (i+1) constituie cate un
locas pentru un obiect, elementul i
constituind o blenda pentru oprirea
obiectului (oi+1).

Daca obiectul (0i) este extras din
locasul sau, elementul (i) basculeaza
sub actiunea contragreutatii si
“blenda” (i) se retrage, obiectul (oi+1)
avansand cu un pas (fig.,b).




 Tnfigura se prezintad un exemplu de transportor gravitational complex,
utilizat in structura unui sistem de fabricatie integrat.







TRANSPORTOARE CU BANDA

Tansportoarele cu banda de alimentare sunt dispozitive pentru realizarea transferului lung sau
scurt.

Sunt constituite dintr-un element flexibil (banda) 1, infasurat pe tamburi, din care cel putin unul
este antrenat 4, si unul liber 5 (de intoarcere, intindere si deviere).

Banda de transport este sprijinita pe un ansamblu de role, cu rol de reazem, superioare 2 si
inferioare 3.

Este alimentata la unul din capete de catre o statie de incarcare 6 si este descarcata la capatul
opus printr-o statie de descarcare 7 (fig.).
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* Transportoarele cu banda se pot utiliza fie pe
trasee rectilinii, fie pe trasee cu ramuri inclinate
(fig.), in functie de necesitatile procesului
tehnologic servit.



Principala componenta
a transportoarelor cu
banda, care antreneaza
obiectele de manipulat
prin intermediul
fortelor de frecare, o
reprezinta banda de
transport (fig.).
Aceasta se compune
dintr-o structura de
rezistenta si un invelis
protector. Structura de
rezistenta poate fi
realizata din insertii din
material textil , sau
insertii din cablu de
otel.
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Un al doilea element important din structura transportoarelor cu banda il reprezinta tamburii,
care pot avea functiuni de antrenare, de intoarcere si de deviere.

Considerand rolul lor functional sunt standardizate, trei grupe si anume:

- grupa |, cuprinde tamburii de antrenare si tamburii liberi din zonele cu forte mari de tractiune
in banda;

- grupa Il, tamburi de intoarcere;

- grupa Ill, tamburi de deviere, care modifica directia de rulare a benzii cu cel mult 30°
Tamburii de antrenare, din grupa |, se executa, in functie de marimea sarcinii de incarcare in
doua variante: normala (simbol T) si intarita (simbol I).

Suprafata cilindrica exterioara a tamburului se acopera cu un strat striat de cauciuc, vulcanizat
(fig.,a), cu o grosime de 15...20 mm pentru marirea aderentei dintre tambur si banda de
antrenare.

Capetele tamburilor se realizeaza cu o conicitate de 1:28 pe o lungime de 0,25 din lungimea
tamburului.

Tamburii se monteaza pe lagare de rostogolire (fig.,b), sau pe lagare de alunecare.



La transportoarele care lucreaza in plan orizontal sau cu inclinare mica, cu
incarcare mare si lungime mica, se procedeaza la cresterea lungimii prin
actionarea suplimentara si la capetele de intoarcere ale benzii. (fig.).



Fiecare tambur de antrenare este prevazut cel putin cu un grup de actionare, format cel mai adesea dintr-un grup
motoreductor si un cuplaj.

Tamburii liberi din grupele Il si lll, care au fie rolul de deviere a benzii, fie de intoarcere sau de intindere a acesteia, se
construiesc cu lagare exterioare sau cu lagare interioare.

Se executa in doua variante: normala si intdrita. La varianta intarita tamburul are grosimea mantalei si diametrul axului
mai mari.

Rolele de sustinere a benzii sunt utilizate atat pentru ramura purtatoare cat si pentru ramura de intoarcere a benzii
Diametrul rolelor de sustinere se calculeaza cu relatia :

\V/ [mm]
d >6—10*
unde: V este viteza benzii in m/s; nr - tur@{i’a rolelor de sustinere, care are valori cuprinse in domeniul 500...600 rot/min
pentru ramura purtatoare si 650...800 rot/min pentru ramura de intoarcere.

Pasul rolelor de sustinere este de asemenea un parametru important. Valoarea lui se alege in functie de tipul traseului
transportorului si zonele functionale ale benzii. Astfel, pentru tronsoane rectilinii si racordari concave, pasul se alege in
functie de latimea B, a benzii si masa volumica a materialului.

La transportoarele de lungime mare, la care forta maxima de tractiune din banda verifica relatia [2]:

Tmax =25 (gB + qG) [N]
unde gB este masa benzii pe lungime de un metru, in kg/m; gG - masa incarcaturii transportate pe o distanta de un
metru, in kg/m;
Se recomanda ca pasul rolelor de-a lungul traseului sa fie proportional cu forta de tractiune locala din banda.
Aceasta se obtine cu relatia:

| =8h T—J [mm]

P (s +06) g

unde sageata admisibila, raportata la pasul rolelor, hrel se adopta in conformitate cu prescriptiile tabelare date in
literatura de specialitate .



Capacitatea de transfer a dispozitivului poate creste prin deformarea benzii (albierea) astfel incat sa formeze
un jgeheab mobil.

Deformarea se realizeaza prin sprijinirea benzii pe ghirlande de role articulate, neantrenate, suspendate de
stalpi de sustinere asezati la intervale egale.

In figura se prezinta o sectiune transversala printr-o banda transportoare sprijinita pe o ghirlanda de role.



* Cu notatiile din figura, G fiind greutatea obiectului;

U - coeficientul de frecare de alunecare dintre banda si obiect; - acceleratia
benzii, ecuatia diferentiala a miscarii obiectului va fi:

* Conditiile de antrenare, in sus, a unui obiect de catre un transportor al carui
banda este inclinata cu un unghi o fata de orizontala, pot fi analizate
considerand figura

: G-
uGcosa > Gsina +—V

9

Sau

v < g(ucosa —sina)
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e Cadrul transportorului se executa din tronsoane si se compune din doua longeroane
1, fixate pe picioarele 2, rigidizate intre ele prin traverse (fig.).

* Pelongeroane sunt fixate rolele de sprijin 3 si 4. Longeroanele se executa din profile U
sau L, iar picioarele din profile L sau teava. Distanta dintre picioarele cadrului se
pozitioneaza intre 2...4 m, tronsoanele asamblandu-se cu suruburi.



Transmisia pentru actionarea transportoarelor cu banda este cuplata la tamburii de
actionare.

Tn principiu, o transmisie pentru actionare se compune dintr-un motor electric, un reductor si
cuplaje. (fig.).
Pentru transportoarele care lucreaza in plan inclinat (60...80) se prevad frane, care se

monteaza pe arborele de intrare in reductor (frane cu saboti sau frane disc), sau pe arborele
tamburului de antrenare (frana cu saboti).



e Constructiile recente de sisteme de transport cu
banda se caracterizeaza printr-un inalt grad de
flexibilitate, obtinuta atat printr-o conceptie
modulara de realizare cat si prin solutii foarte
diversificate de realizare a elementului flexibil,
banda de transport.

* Tn continuare, sunt prezentate cateva realizari in
acest sens, concepute in scopul asigurarii functiei
de transport interoperational in cadrul sistemelor
integrate de fabricatie.









TRANSPORTOARE CU ROLE

Din punct de vedere functional transportoarele cu role pot fi gravitationale inclinate
sau transportoare orizontale cu role libere sau actionate.

Transportoarele gravitationale cu role (fig.), permit micsorarea unghiului de inclinare
a planului inclinat, pentru deplasarea sarcinii fiind necesar a fi indeplinita conditia:

Qsing > W [N]
in care Q este sarcina care se deplaseaza pe role, in N; W - rezistenta totala la
deplasare; - unghiul de inclinare al transportorului.



* Transportoarele orizontale cu role (fig.), au
unghiul
[ =0, si deci pentru deplasarea sarcinii este
necesara o forta pentru invingerea rezistentei
totale la Tnaintare, data de relatia :

2 f ud (quj
W=0I— ng)=— +Kk
Q x +(Q+nQq) ~5 b

unde : Q este sarcina transportata, in N; f -
coeficientul frecarii de rostogolire ,(f =
0,05...0,1); D - diametrul rolelor; n - numarul
de role pe care se reazema sarcina; g -
greutatea partii rotative a rolei, in N; # -
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* Actionarea rolelor se face cel mai adesea utilizand transmisii cu roti conice
sau transmisii de actionare cu lant.

e Transportoarele cu role se compun din doua longeroane 1 (fig.) usor
inclinate, fixate pe picioarele 2.

 Tntre longeroanele laterale sunt montate pe axe fixe, prin intermediul unor
lagare de rostogolire, rolele 3.

e Pasul rolelor trebuie astfel ales incat sarcina sa se sprijine pe cel putin doua
role si optim pe 8...10 role.



n

J—L :

1

Tn functie de forma si dimensiunile sarcinilor individuale transportate, rolele pot avea diferite

forme (fig).



—

Transportoarele cu role pot urmari si trasee curbe.

Tn portiunea curb3 a traseului, pentru a lua in considerare diferenta de parcurs pe

raza exterioara, fata de cea interioara, rolele se construiesc conice (fig.,a), sau
cilindrice (fig.,b).

Raza de curbura se adopta in general |la valoarea:

r=(3..4)L[m]
unde L este lungimea utila a rolelor, in m.
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Tn cazul transportoarelor cu role actionate (fig.) sarcina se deplaseaza datorita frec3rii care
apare intre role si sarcina.

Actionarea rolelor se poate face de catre un arbore comun, prin angrenaje cu roti dintate
conice sau prin intermediul unor transmisii cu lang.

Pentru transportul sarcinilor mari si foarte mari, fiecare rola este actionata de catre un
grup motoreductor.

Puterea necesara actionarii transportorului se calculeaza cu relatia:

W.v
Ji

P = » [kN]

unde W este rezistenta la deplasare a sarcinilor; v - viteza de deplasare a sarcinii, in m/s;
- randamentul transmisiei de actionare a rolelor.



Deplasarea obiectelor
manipulate sub actiunea
unor forte aplicate se poate
face si cu ajutorul unor
echipamente de tansport
continuu, numite generic
transportoare.

Tn functie de natura
proceselor tehnologice
servite, se pot utiliza
multiple variante
constructive de
transportoare, clasificate in
general in : transportoare cu
organ flexibil si
transportoare fara organ
flexibil.

Transportoarele cu role
apartin categoriei de
transportoare fara organ
flexibil, si functie de traseul
impus pot fi cu role libere
sau actionate, cu portiuni
drepte inclinate sau curbe.
(fig.)

Transportoarele cu cea mai
larga utilizare in sistemele
integrate de prelucrare sunt
cele cu organ flexibil de
tractiune care poate fi:
banda de transport, lanturi
cu zale sau cabluri.

Natura organului flexibil
determina denumirea
transportorului.







TRANSPORTOARE CU CABLU

Transportoarele cu cablu (fir sau lant) sunt dispozitive de transfer suspendate, cu o raspandire
foarte larga, in industria constructoare de masini, la realizarea fluxurilor de transport a sarcinilor
individuale pe liniile automate de fabricatie.

Transportoarele cu cablu (fig), constau dintr-un organ de tractiune (fir sau lant) fara sfarsit 1, pus
in miscare de cel putin un tambur antrenat 6.

Obiectele sunt transportate cu ajutorul unor dispozitive de prindere a sarcinii 4, care se
deplaseaza pe o cale de rulare suspendata 2, fixate pe niste carucioare de sarcina 3.



Calea de rulare poate fi un profil I,U sau T, in circuit
inchis, dispusa pe un traseu orizontal, inclinat si curb,
care poate atinge o lungime de pana la 2 km si se
realizeaza fie suspendata de tavanul halei, fie se executa
in constructii metalice proprii.

Organul de tractiune se prezinta cel mai adesea sub
forma unui lant cu eclise si bucse, cu sau fara role, a
caror pas are valori cuprinse intre (100...1600) mm.
Viteza de deplasare recomandata [25] este de (0,1... 10)
m/min.

Carucioarele de sarcina se aleg pe doua sau patru roti,
functie de marimea sarcinii, care poate ajunge pana la
20 kN.

Razele minime ale curbelor sunt de aprox. 0,3 m, in plan
orizontal si 2 m in plan vertical.

Unul din aspectele specifice ale utilizarii acestor sisteme
de transport il reprezintd incarcarea/descarcarea lor.

Tn acest sens solutiile cele mai utilizate previd fie
modificarea traseului pentru transportor (fig, a), fie
utilizarea unor platforme cu deplasare in plan vertical
(fig., b), fie utilizarea unor conveioare (fig., c),
Dispozitivele de prindere a sarcinii pot avea diferite
forme, in functie de forma si dimensiunile obiectelor
transportate.

Utilizarea transportoarelor suspendate are avantajul de
a putea urmari trasee de forme complexe.

Lantul de transport poate sa asigure transferul si pe
nivele diferite. In plus, utilizarea acestor tipuri de
transportoare prezinta avantajul suplimentar al faptului
ca nu utilizeaza spatiu la solul halei, spatiu cel mai
adesea aglomerat.




Aplicatiile in strctura
sistemelor integrate de
prelucrare a acestor
sisteme de transport sunt
intalnite in cadrul liniilor
automate de
vopsire/galvanizare in liniile
de asamlare etc.




TRANSPORTOARE CU PLACI
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Transportoarele cu placi au o larga raspandire in industria constructoare de masini.

Prezinta avantaje fata de transportoarele cu banda atat din punctul de vedere a posibilitatii de a
dezvolta forte de tractiune mai mari, cat si din acela a unor lungimi mai mari ale transferurilor
posibile.

Transportorul se compune din rotile stelate motoare 1 (fig.) si de intindere 2, care transmit
miscarea lanturilor 3, pe care sunt fixate placile 4. Antrenarea se face prin transmisia 5 (motor
electric asincron - reductor - o treapta de angrenaje deschise).

Tntinderea lanturilor se realizeaza cu dispozitivul de intindere, cu mecanism cu surub 6. incircarea
transportorului se poate face in orice punct al sau, iar descarcarea numai la capatul acestuia,
utilizand sau nu dispozitive pentru incarcare si descarcare.



"\\
N
|
72\
\
I
NG
2N
L
)
\
.}

Transportoarele cu placi pot lucra in plan orizontal pe orice traseu, sau in plane inclinate, cu
unghiuri de inclinare de pana la 30...350.

Lanturile cel mai frecvent utilizate in constructia transportoarelor cu placi, sunt lanturile
articulate cu bucse si role.

Placile transportorului se executa uzual din otel sau material plastic. Pentru transportul sarcinilor
unitare, se monteaza cu distante intre ele, sau suprapus, formand un tablier continuu, pentru
transportul in vrac al materialelor.

Viteza placilor transportorului este functie de destinatia acestuia. In cazul utilizarii
transportoarelor in fluxuri tehnologice, valorile uzuale sunt cuprinse in domeniul 0,05...1,5 m/s,
respectiv 0,5...0,7 m/s, in cazul transportului unor materiale n vrac.






TRANSPORTOARE PAS CU PAS
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Fortele de antrenare ale obiectelor deplasate pot fi aplicate de impingatoare sau locasuri antrenate de mecanisme.

In figura se prezinta schema cinematica a unui mecanism care deplaseaza pas cu pas obiectele (0i), in jgheabul (j), prin
intermediul impingatoarelor (ii), care patrund in niste locasuri (slituri) din suprafata de sprijin a jgheabului.

Elementul conducator al mecanismului este cama dubla 1.

Avansul Tmpingatoarelor cu o cursa egala cu pasul lor p, se face prin partea de mecanism actionata de profilul 1a.
Impingatoarele sunt ridicate si coborate cu ajutorul mecanismului actionat de profilul camei 1b. Secventele miscarii
unui impingator (ii) sunt: 1-avans, impingand obiectul (oi) cu pasul p; 2-coborare sub suprafata de sprijin a jgheabului;
3- retragerea cu pasul p; 4- ridicarea peste suprafata de sprijin a jgheabului, in spatele obiectului (oi+1).



TRANSPORTOARE ELICOIDALE
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Din punctul de vedere al clasificarii sistemelor de transport, transportoarele elicoidale sunt echipamente de
transport fara organ flexibil de tractiune.

Transportoarele elicoidale pot avea trasee orizontale sau inclinate, cu unghiuri de pana la 20. Sunt echipamente
simple, ieftine si usor de exploatat si intretinut.

Constructiv, transportoarele elicoidale (fig.) se compun dintr-un arbore 2 pe care este montata o spirala elicoidala
(melc) executata din tabla de otel. Ansamblul arbore-spirala functioneaza intr-un jgheab inchis 4. Incarcarea
materialului se face printr-un orificiu de alimentare 5, iar descarcarea prin orificiul 6. Arborele elicoidal este antrenat
in miscarea de rotatie continua de catre un motor electric printr-o transmisie mecanica de tip reductor 7 si cuplaj 1.

La rotirea arborelui, materialul dintre spirele elicoidale este deplasat axial, neavand posibilitatea de a se roti, datorita
greutatii si frecarii de peretele jgheabului.

Arborii se executa avand sectiune circulara tubulara sau plina, cu lungime de (2...4) m. Arborii cu sectiune tubulara
sunt recomandati pentru transportoare de lungimi mici.

Spirele melcului se executa prin matritare, din tabla de otel cu grosimi de (2...8) mm.

Tn cadrul sistemelor integrate de prelucrare transportoarele elicoidale sunt utilizate cu precadere in cadrul
subsistemelor de transort ale materialelor auxiliare.



TRANSPORTOARE PNEUMATICE

Principiul transportoarelor pneumatice consta in introducerea obiectului sau
materialului de transportat intr-un curent de aer si transportarea lor de catre
acest curent de aer pana la locul de destinatie, unde sunt separate de
curentul de aer.

Pentru deplasarea corpurilor solide intr-un mediu de aer, este necesar ca intre
extremitatile conductei de transport sa existe o diferenta de presiune, care
creaza un curent de aer cu o viteza mai mare decdt viteza la care obiectele
plutesc in aer.

Tn functie de modul in care se realizeazd miscarea aerului prin conducte,
transportoarele pneumatice pot fi:

cu aspiratie (vacum),
cu refulare (cu aer comprimat)
mixte.



Transportoarele pneumatice cu aspiratie
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Se compun din pompa de vid 1(centr|fuga sau cu plston) care produce la capatul conductei, in dreptul punctului
de Tncarcare, o presiune mai mica decat valoarea presiunii atmosferice.

Prin intermediul unor guri de aspiratie a aerului 2, din zona de incarcare 9, este aspirat materialul si transportat
prin conducta 3, pana la separatorul 4, unde viteza curentului de aer scade brusc si obiectele se depun la baza
acestuia, de unde printr-un sistem de golire de tip ecluza 5, sunt descarcate din transportor.

Instalatia este prevazuta de asemenea, cu un sistem de filtrare 6, si cu un cos 8, de evacuare a aerului in
atmosfera.

Transportoarele pneumatice cu aspiratie sunt in general folosite la transportul unor incarcaturi usoare, pe
distante mici, deoarece depresiunea realizata este de ordinul (0,4...0,5).105 N/m?. Transportoarele pneumatice
prin aspiratie permit absorbtia materialului din mai multe puncte si descarcarea intr-unul singur.



Transportoarele pneumatice prin refulare
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Se compun din: compresorul 1, rezervorul de aer pentru egalizarea presiunii 2, alimentatorul cu material, prevazut cu
dispozitiv de reglare a debitului 3, conducte metalice de transport 4, separatoare 5, prevazute cu guri de descarcare 6,
filtre 7, prevazute si ele cu guri de descarcare 8 si conducte de evacuare a aerului 9.

Materialul introdus in conducta cu ajutorul unor roti celulare este antrenat de catre aerul refulat de compresor si
transportat pana in zona separatorului, unde, datorita scaderii bruste a vitezei aerului, se depune la baza acestuia,
putand fi evacuat prin gura de descarcare.

Transportoarele pneumatice prin refulare sunt recomandate pentru incarcarea dintr-un punct si descarcari in mai multe
puncte, deoarece constructia lor permite utilizarea unor conducte ramificate.

Pentru cd presiunea din conducte este mare (6.105 N/m2), aceste transportoare se pot folosi la deplasarea unor sarcini
mai grele pe distante mai mari



Transportoarele pneumatice mixte
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functioneaza prin aspiratie pe o parte si refulare pe cealalta parte, ambele parti fiind servite de catre acelasi

exhaustor.

Principalele parti componente ale unui transportor pneumatic mixt sunt: gura de aspiratie (sorbul) 1, conductele
de aspiratie 2, separatorul 3 cu gura de descarcare 4, filtrul 5 cu gura de descarcare 6, exhaustorul 7, rezervorul
egalizator 8, separatorul 9 cu gura de descarcare 10, filtrul 11 cu gura de descarcare 12 si conductele de evacuare

a aerului Tn atmosfera 13.

Instalatia permite absorbtia din mai multe puncte si descarcarea intr-unul sau mai multe puncte. Materialul
transportat prin aspiratie si depus in separatorul 3, este introdus din nou in conducta de suprapresiune si
transportat la separatorul 9, din care se descarca. Inainte de a fi aspirat de exhaustorul 7, aerul este curatat cu

ajutorul filtrului 5.



Sisteme de transport de tip

“Posta pneumatica”
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Transportul de piese pe distante mici sau moderate se poate realiza prin conducte sau tuburi
(fig.).

Acest tip de transport necesita o conducta 1 (sau o retea de conducte), prin care sunt
propulsate obiectele de transferat 2, de catre ventilatoarele de inalta presiune 3.

Deplasarea obiectelor se realizeaza prin depresiune sau prin suprapresiune. Conducta sau
tubul de transport trebuie sa fie perfect etansa, sa fie prevazuta cu un sistem de incarcare 4 si
sisteme de descarcare 5, echipamente pentru alimentare cu energie si echipamente de
comanda si control automate.

Viteza obiectelor in tuburile de transport pneumatic este functie de viteza aerului V, si de
timp.
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O comparatie a pretului de cost pe tona - kilometru, arata evidente avantaje la utilizarea
acestui sistem de transport, in special, pe distante mici.




VIBROTRANSPORTOARE
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* Dispozitivele de transfer cu vibratii (vibrotransportoarele), sunt jgheaburi carora mecanisme specifice le
imprima o miscare vibratorie, de asa maniera incat obiectul aflat pe jgheab, primeste o miscare accelerata,
care-l desprinde de jgheab si ii provoaca deplasarea. El inainteaza prin salturi.

» Infigura se prezintd schema de functionare a unui dispozitiv de transfer cu vibratii pe un jgheab inclinat fat3
de orizontala cu un unghi a.

*  Obiectul va fiin repaus pe jgheab daca:
a<arctg u
unde u este coeficientul de frecare intre obiect si jgheab.



* Se presupune ca mecanismul generator de vibratii imprima centrului de masa S a obiectului,
viteza V

 Caurmare, acest punct va descrie o traiectorie, a carei ecuatie parametrica, in functie de timp
este:

(X =v,tcosy

: 1
y :votsm;/——gt
\ 2
* Eliminand parametrul t, se obtine ecuatia:

X2

1
= Xtgy ——
y gy 5 d (Vo 0037/)2

* Intersectand traiectoria de ecuatie cu o dreapta, de ecuatie:

Yy = Xlgo



se obtin coordonatele centrului de masa S1 a obiectului, dupa ce acesta ajunge din
nou in contact cu jgheabul, adica:

( 2 2 2
= 0% 7 (195 —tgar)

2 2
M(tgy—tga)tga

1

Deplasarea realizata intr-un salt este.

1 2vZ cos?
—— =20 (tgy —tgar)
OS¢ gCoSa

Timpul in care se realizeaza saltul este:

L - gl Cosy(tw—tga)
V, COS y g

Pentru a asigura continuitatea miscarii obiectului, frecventa vibratiilor jgheabului
trebuie sa aiba valoarea:

1 g
f = — =
t 2v,cosy(tgy —tga)




* Vibrotransportoarele sunt utilizate destul de frecvent atat in structura unor sisteme logistice
integrate, care realizeaza functiuni complexe, cum ar fi depozitare-transfer-ordonare-livrare.



Se mai utilizeaza si in mod individual, pentru transferul pe distante scurte a unor
obiecte de dimensiuni mici




SISTEME FLEXIBILE DE
ASAMBLARE



Un sistem flexibil de
asamblare (SFA), este o
structura de fabricatie
complexa, in general
constituita din mai multe
subsisteme.

Cele mai importante dintre
acestea (fig), sunt:

Magazii de materiale,
automatizate

Sisteme de transport
flexibile, nelegate la cicluri
fixe

Roboti de manipulare si
asamblare

Statii de asamblare
automata

Statii de asamblare manuala

Sistem de control pentru
diferite parti ale procesului

Sistem general de
coordonare si control.

Controlul si plonificarea
productiei

Sistemul de control
al intregului
proces

Controlul fluxului
material

[
Controlul fluxuluf Controlul fluxului
de asamblare material

SISTEMUL DE
TRANSPORT AUTOMAT

SISTEMUL DE

- =
l ' TRANSPORT AUTOMAT

Stoc P‘E STATII DE Stocul de
materiole ASAMBLARE module de baza
-MANUALE

_ -AUTOMATE
Punctiune o ~CORECTARE Ponctiune o
—CONTROL

materialelor

Prepararea

modulelor de baza

Linia principala

gramezilor
materialelor

Incarcarea automoto o
carlincii transportorului

@ Statia de incarcare a materialelor

@ Grupuri de asamblare
@ Inspectio mecanica

@ Reparatio mecanica

4191919149

@ Inspectio si reparatio electrica

@ Zona de sortare

e Transferul automat catre linile
electrice libere

@ Aria de incarcare o bateriei




In contrast cu productia ciclica secvential3,
asamblarea flexibila ofera o multitudine de
posibilitati, dezvoltarea tehnologica rapida
continuand sa ofere oportunitati
suplimentare, cum sunt:

analiza exacta a continutului muncii
stabilirea unui grad de flexibilitate solicitat
variatie in continutul muncii

varietatea productiei

abilitatea de a se transforma si a obtine noi
nroduse



PLANIFICAREA SISTEMULUI
FLEXIBIL DE ASAMBLARE
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Pentru a utiliza in intregime potentialul oferit de asamblarea flexibila,
planificatorul trebuie sa cunoasca in detaliu cu procedura de asamblare.

Intreaga operatiune de asamblare este, mai intai, prezentats in pasi cat
mai mici posibili (fig., coloana 1).

Pasii de asamblare sunt apoi combinati pentru o operatie practicata cel
mai bine de un operator de asamblare sau de un robot de asamblare
(fig.coloana 2).

Tn cazul unei asambl3ri secventiale, nu exista posibilitatea de a se
interveni asupra timpului de baza al ciclului de asamblare, nici in cadrul
primei diviziuni a pasilor de lucru, si nici la combinatia urmatoare.

Aceste prime etape, de defalcare si combinare, ofera posibilitatea
estimarii timpului de baza, pentru fiecare pas de asamblare individual si
permit stabilirea timpului total pentru un ciclu complet de asamblare si
implicit a productivitatii sistemului (numarul de unitati de produs pe ora).

Aceasta procedura permite compilarea diagramei de organizare, care
determina numarul de statii paralele si secventiale.
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orivint structura
asemenea sa inc

daca trebuie inc

de control de ca
reparat;

n plus, diagrama (graficul) de organizare,
noate oferi o serie de informatii suplimentare,

si functionarea SFA si de
ice:

use una sau mai multe statii
itate si eventual, statii de

daca la sfarsit unitatile ar trebui aranjate, in
pozitie initiala sau in alte secvente specifice
(secventele pot fi schimbate in cursul
asamblarii rezultand statii de asamblare
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Dupa ce s-a stabilit procedura referitoare la
continutul muncii, urmatorii pasi ai asamblari
sunt:

— stabilirea sistemului de transport in cadrul SFA;

— stabilirea spatiilor de lucru

— furnizarea materialelor ce vor fi asamblate

— stabilirea procedurii de control principale, care sa
garanteze siguranta procedurii de asamblare si
flexibilitatea acesteia.



CONCEPTELE SISTEMULUI FLEXIBIL
DE ASAMBLARE

* Transportul unitatilor de asamblat

e Sistemul de transport din cadrul SFA, trebuie
conceput de o asemenea maniera incat sa
asigure o functionare optima a acestuia.

* Dintre sistemele de transport existente in
prezent, cele mai folosite, in structura SFA,
sunt sistemele VGA (vehicule ghidate
automat), adica, sistemele de transport cu
comenzi independente pentru fiecare unitate,
(ansamblu) de transport, la care, in cazuri
specifice, se adauga si unele sisteme de
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VGA-urile pot transporta unitatea ce va fi asamblata ca intr-un sistem taxi, intre
ateliere, sau pot actiona ca platforme de asamblare in miscare.

Sisteme de robocare in regim taxi

— Cu sistemul taxi (figura), unul sau mai multi
muncitori lucreaza alternativ in doua locuri
invecinate.

- Tn timp ce munca se desfisoara la o statie de
asamblare, la cealalta statie se trece |la
urmatorul pas, eliminandu-se in acest fel
timpii de asteptare.



Sisteme de robocare folosite ca si
platforme de asamblare

—Tn spatiul de lucru, sunt instalate 3
stop-uri pentru vehicule (fig.).

La stopul din mijloc, munca e
terminata, un nou vehicul se misca
pana la primul stop.

Al treilea stop (optional), permite
tuturor vehiculelor sa paraseasca
spatiul de lucru de-o data dupa
terminarea lucrului, fara a fi blocate
de alte vehicule in linia principala,
pentru aceasta fiind prevazuti timpi
minimi de asteptare.

Ambele tipuri de transport permit o
libertate maxima in miscare, catre
diferitele statii de lucru, paralele sau
in serie, permitand plus, decuplarea
temporara a statiilor de lucru
individuale, in cadrul procedurii
generale.




Planul statiilor de lucru

Statiile de lucru manuale

Statiile de asamblare cu sisteme de robocare in regim taxi, la fel ca si cele
pe vehicule cu platforme de asamblare, pot fi caracterizate de urmatorii
termeni ergonomici:

Accesibilitate in totalitate

Tnaltime reglabil3

Masa de lucru rotativa

Unelte in imediata vecinatate peste sau langa piesa de lucru
Material optimal valabil

Hotarare individuala de indeplinire a muncii

Statiile de asamblare automate

Unitatile de asamblare a pieselor de lucru pot fi pozitionate cu exactitate
de ambele sisteme de transport, pentru a le prezenta statiilor de
asamblare automate.

Sistemul de control central poate sa inzestreze robotii de asamblare cu
tipul de desen sau programul de executie si in acelasi timp cu functii de
control de calitate.




Fluxul de materiale

Pe langa transportul unitatilor de asamblare o atentie speciala trebuie
acordata aducerii partilor ce vor fi asamblate.

La asamblarea flexibila nu se stie sigur dinainte care statie de lucru va
primi o anumita sarcina de lucru in asamblare.

Ca urmare, statiile paralele de lucru nu sunt aprovizionate direct cu
materiale (exceptand partile mici). Vehiculul de transport e dirijat de
subsisemul de expediere (dispecerul) de materiale.

Materialele de asamblare pentru urmatoarele ateliere, sunt incarcate pe
un vehicul sau pe palete, conform instructiunilor primite de la sistemul de
control central, si in functie de listele cu materiale ce insotesc vehiculul.

Cand vehiculul ajunge in urmatorul atelier, cu materialul de asamblat,
muncitorul nu mai e nevoit sa-si faca griji daca toate partile necesare sunt
sau nu acolo.

Totul e pregatit in jurul piesei de lucru.



Asamblarea flexibila ofera, in general, urmatoarele posibilitati de
furnizare de material, (fig):
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Materiale la locul de munca (parti mici)
Statie de pregatire a materialelor centrale

Transportul catre o magazie sau catre o zona
de prelucrare

Transportul selectiv catre magazii, locuri de
prelucrare, de inmagazinare etc.



Sistemele de control general al
SFA

Fluxul de date

Asamblare flexibila e prevazuta sa permita o varietate mare de produse,
care poate fi modificata la scurt timp, conform cererii de pe piata sau in
functie de valabilitatea sau non-valabilitatea materialelor.

Aceasta presupune un acces constant la datele privind productia si
stocurile.

Secventa de asamblare non-sincronizata, cu statii de lucru paralele si
posibile transformari in cadrul secventei, necesita mai multe interventii
directe pe parcurs asupra operatiilor din secventa.

La statiile de lucru automate, datele corespunzatoare privind productia,
trebuie furnizate la momentul potrivit.

Introducerea sistemelor de control de calitate selectiv, cu feedback catre
origine, necesita de asemenea o comunicatie intensificata.




Fluxul de date voluminos intr-un sistem de asamblare flexibil, are
urmatoarele trasaturi:

. Fiecare piesa de lucru trebuie urmarita direct, pentru ca secventa poate fi transformata in
felul ei.

. Pentru statiile de lucru manuale, cu o gama larga si variata de sarcini de lucru, munca
specifica poate fi prescrisa de sistemul de control central.

. Robotii de asamblare, cu sarcini variate de lucru, trebuie sa fie programati si monitorizati
pentru fiecare operatie.

. Secventele la lucrul unei piese trebuie sa fie monitorizate si asigurate.

. Stocurile de material trebuie sa corespunda productiei programate. O re-ordonare
urgenta trebuie initiata daca apar deficiente sau programul de productie trebuie schimbat.

. Materialele trebuie sa fie asigurate statiilor de consum la timpul potrivit sau /si in
secventa corecta

. Standardele trebuie sa fie stabilite pentru inspectiile de control calitativ

. Piesele de lucru defecte trebuie dirijate catre statiile de re-prelucrare

. Asamblarea defecta trebuie semnalizata

. Pregatirea statiilor la nivelul performantei maxime de lucru individual.

. Pregatirea statisticilor productiei cu date specifice despre variatiile timpilor de asamblare

deficientele de calitate, etc. pentru trasarea corelatiilor posibile.



* Aceasta escaladare de date solicitate trebuie
coordonatd in sectorul productiei in timp eficient. Tn
ciuda volumului implicat, nu trebuie sa existe nici un
moment de asteptare in cererea de informatii, care
trebuie acoperita in timp real. Inceputul si sfarsitul
unei ture de lucru (pornirea si stingerea), trebuie
asigurate fara probleme. In ciuda fluxurilor complexe
de materiale si informatii, frecventa si mentinerea
sistemului trebuie sa fie simpla.





