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Abstract

If so far, the production of scale had its established methods, we now are present
to diversification of the production and to the decreasing of the series of the manufacturing.
It implies the using of such methods which allow to get a high efficiency. In this case, we
consider that the Lean management method is a successful one, with remarkable results in
the field of the production organization. The basis principle consists in the decreasing of
the costs of those activities which do not add value to the manufactured products. To
answer the demands of this principle, the enterprise will adopt a strategy of elimination of
the waste by the diminution of the defaults, of the equipment interruptions, of the stocks of
completed product etc.

Keywords: Lean-management, the diversification of the production, the
diminution of the stocks, the diminution of the defaults

Rezumat

Daca pana acum, productia de masa a utilizat metode specifice de organizare a
productiei, in prezent asistam la o diversificare a acesteia §i la reducerea dimensiunilor
seriilor de fabricatie. Aceasta determina folosirea unor metode de organizare a productiei
adecvate acestei situatii, al caror rezultat se concretizeaza intr-o eficientd sporitd a
activitdtii intreprinderilor. In acest caz, consideram cd metoda specificd productiei flexibile
Lean Management este o metoda de succes, cu rezultate remarcabile in domeniul
organizarii productiei. Principiul de baza al metodei constd in diminuarea costurilor
acelor activitdti care nu adaugd valoare produselor fabricate. Ca raspuns la ceringele
acestui principiu, intreprinderea va adopta o strategie de eliminare a risipei prin
reducerea defectelor, a intreruperilor din functionarea utilajelor, diminuarea stocurilor de
produse finit etc.

Cuvinte-cheie: productie fluenta, diversificarea productiei, diminuarea
stocurilor, reducerea defectelor
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Introducere

n lumea economicd, singurul mijloc de subzistentd al unei

intreprinderi constd in mentinerea unei marje de profit suficient de

mare. Totodatd, intr-o economie de piatd, a castiga mai mult prin
vanzarea mai multor produse este din ce in ce mai dificil din cauza concurentei
crescute pe piatd; ramdne alternativa de a castiga mai mult, actionand pentru
reducerea costurilor sau a castiga putin prin realizarea de produse la un nivel de
calitate acceptat de clienti.

Conceptul de productie fluenta (Lean Management) oferd un raspuns la
intrebarea urmatoare: pot fi realizate produse care sa satisfaca asteptarile clientilor,
la costuri foarte reduse si un nivel crescut de calitate? Pot fi mentionate aici doua
puncte de vedere:

¢ Eliminarea tuturor pierderilor pe toatd lungimea lantului logistic si in
toate procesele din Intreprindere. Altfel spus, ,,sa fii econom in intreprindere, si nu
in ceea ce priveste clientii”.

e Amplasarea resurselor umane in centrul dispozitivului de exploatare a
tuturor capacitatilor intelectuale, Tn intreaga structurd a intreprinderii si la toate
esaloanele acesteia.

Conceptele esentiale ale acestei filozofii industriale au aparut Inca din anii
’50 1in Intreprinderile japoneze si n principal la compania Toyota.

Centrat pe principiile metodei Just-in—time (JIT) la sfarsitul secolului
trecut, conceptul de productie fluenta se referd in principal la relatiile de productie
ale unei intreprinderi.

Dacé metoda JIT avea ca obiectiv producerea numai a acelor produse care
se vor vinde, cel de productie fluentd doreste ca intreprinderea sa fie mai apta sa se
adapteze fluctuatiilor rapide de pe piata.

Un sistem Lean Management va fi un sistem de management svelt, agil,
capabil sa se adapteze rapid la toate schimbarile din mediu”. Conceptul Lean
Management poate fi considerat ca o evolutie a unor concepte de productie, perfect
corelate cu conditiile in care se dezvolta intreprinderile secolului al XXI-lea.

Dacé trilogia obiectivelor cost-calitate-perioadd de livrare ramine o
constanta a Intreprinderii, maniera de atingere a acestora s-a modificat profund in
ultimii ani. In trecut, pentru obtinerea unor cheltuieli scizute de fabricatie, s-a
actionat in sensul cresterii productivitatii lucratorilor direct productivi. Pentru
obtinerea unei calitdti ridicate s-au multiplicat activititile de control in toate
stadiile de fabricatie, iar pentru scurtarea perioadei de livrare au fost mentinute
stocurile de produse finite supradimensionate.

In prezent, se stie ca un nivel ridicat al calititii, nu poate fi obtinut si
mentinut, decat prin implicarea tuturor actorilor care iau parte la procesul calitatii,
iar pentru reducerea perioadelor de livrare trebuie s se actioneze in sensul cresterii
flexibilitatii mijloacelor de productie si deci a reactivitdtii acestora. Pentru
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obtinerea unor costuri reduse au fost luate padnd acum in considerare, doar
cheltuielile directe; ori se stie ca toate tipurile de cheltuieli, fara exceptie, joacd un
rol in cresterea costurilor de productie.

Din punctul de vedere al productiei de masad, atingerea celor trei obiective
ar putea fi rezolvatd prin minimalizarea consecintelor unor disfunctionalitati:
evitarea aparitiei unor Intirzieri in constituirea stocurilor, multiplicarea unor
activitati de control pentru a evita aparitia unor produse defecte, organizarea unor
echipe de intretinere si depanare pentru a evita aparitia unor caderi accidentale ale
utilajelor.

Pentru productia de masa existd un principiu elementar: Tmbunatatirea
productivitatii se poate obtine prin cresterea randamentelor locurilor de munca.
Productia fluentd largeste cAmpul de reflectie si propune concentrarea atentiei
asupra activitatilor din preajma locurilor de munca. Aceasta, deoarece cheltuielile
cu salariul muncitorului care lucreaza la un loc de munca mecanizat, nu reprezinta
decdt o fractiune din costul de productie, iar sursele cele mai importante ale
productivitatii se vor regasi de acum Inainte in modul de functionare a
intreprinderii, care este din ce in ce mai greu de gestionat. Simplificarea si
urmarirea activititilor neproductive devine in prezent un obiectiv prioritar. O
asemenea abordare priveste ansamblul tuturor activitatilor intreprinderii.

Dintre toate activitatile desfdsurate in cadrul unei intreprinderi, doar
activitatea de transformare este cea care adaugd valoare adaugatd produselor
fabricate; toate celelalte activitdti nu adauga decat cheltuieli. Este adevarat, ca
atunci cand concurenta este putin prezentd, clientul nu are de ales; el trebuie sa
plateasca pentru ansamblul activitatilor, fie cd ele adaugd sau nu, valoare
produsului. Dar daca un concurent, dotat cu aceiasi tehnologie, reuseste sa elimine
unele activitati care nu adauga valoare produselor, el poate si aducd pe piatad
produse mai ieftine si mai competitive.

Céand vorbim de activitdti farda valoare adaugatd, trebuie sd stim cum
definim conceptul de valoare din punctul de vedere al clientului. Valoarea, in acest
caz, poate fi definitd ca un element (caracteristica functionala, calitate, perioada de
livrare...) pe care clientul il plateste, deoarece 1i gdseste un avantaj (functionalitate
suplimentara, o fiabilitate mai buna sau un pret mai redus) fata de alt produs.

In cadrul unei intreprinderi, se pot identifica numeroase activitati care nu
aduc valoare suplimentard produselor vandute, dar care sunt foarte costisitoare.
Obiectivul prioritar al intreprinderii trebuie sa fie eliminarea sistematica a acelor
activitati care nu adauga valoare produselor.

Strategia pe baza costurilor propune ca, in cazul productiei fluente,
intreprinderea pentru a-si Imbundtdti performantele, trebuie sd renunte la
activititile fara valoare adiugati. in aceste conditii, intreprinderea va avea doui
avantaje in plus:

> Flexibilitatea se imbundtateste sensibil, prin aceea cd cele mai multe
activititi care nu adauga valoare produselor apar atunci cand produsele asteapta.
Eliminarea acestor activitati va avea loc prin accelerarea circulatiei produselor, prin
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scurtarea perioadelor de livrare si eliminarea stocurilor de produse finite. (Burdus,
2005)

» Creste nivelul calitatii produselor, in primul rdnd prin eliminarea
activitatilor neproductive susceptibile de a provoca reducerea calitatii. In al doilea
rand, pentru cd tensiunea fluxurilor de fabricatie produce disfunctionalitati care
afecteaza procesul de productie (caderi accidentale, probleme de calitate etc.) si
determind intreprinderea sa propuna masuri de prevenire a aparitiei lor.

Prin focalizarea eforturilor de productivitate asupra cheltuielilor care nu
aduc valoare adaugatd pentru client, intreprinderea se inscrie pe calea imbunatatirii
calitatii §i serviciilor. Cu sigurantd, acest avantaj este oferit de o strategie
competitiva, care nu sacrificd niciun element al trilogiei obiectivelor si este, in
particular, un model atractiv al productiei fluente.

Principiile de baza ale productiei fluente

Productia fluentd are ca obiectiv Tmbundtitirea performantelor
intreprinderii cu cheltuieli minime.

Pentru atingerea acestui obiectiv, orice intreprindere trebuie sa aiba in
vedere eliminarea pierderilor, obtinerea unor fluxuri continue de fabricatie, o
gestiune a calitatii care sd permitd imbunatitirea continud a acesteia, reducerea
ciclului de dezvoltare a produselor, o atitudine prospectiva fata de clienti.

Eliminarea pierderilor

Pentru a cheltui mai putin, intreprinderea trebuie sa se apropie cit mai mult
de optimum, si nu cheltuiasca decat pentru ceea ce 1i este indispensabil, pentru a
obtine valoare adaugata pentru un produs.

Pentru un loc de munca, au fost identificate urmatoarele sapte categorii de
pierderi:

1. Supraproductia: se continud executarea unor produse, chiar si fara
existenta unor comenzi;

2. Asteptari: lucratorii petrec o parte importantd din timpul de lucru in
agteptarea termindrii ciclului de fabricatie la masini. De regula, ciclurile de
fabricatie nu sunt echilibrate, iar procesele nu sunt continue;

3. Deplasari inutile: de exemplu atunci cind a fost executatd
supraproductia, a trebuit sa se preia dintr-un surplus de stoc, de unde vor rezulta
doua deplasari fara aport de valoare adaugata;

4. Operatiuni inutile: tendinta tuturor lucrdtorilor este sa astepte nivelul
specificatiilor de calitate de la clienti. Aceasta creste timpul de productie, rebuturile
si deci costurile. De unde rezulta interesul de a defini nivelul asteptat pentru fiecare
specificatie si de a oferi mijloacele corecte de masurare a acesteia;

5. Stocuri excesive;
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6. Miscari inutile: printr-o proastd conceptie a amplasarii locurilor de
munca, se va diminua considerabil eficacitatea acestora prin deplasari, miscari sau
transporturi inutile;

7. Defecte: procese generatoare de non—valoare addugata; trebuie sa se
astepte sosirea noilor materii prime, defectele putand sa fie vazute doar la trecerea
la operatiunea urmatoare.

Organizarea productiei in flux continuu

Jean de la Fontaine avertiza ,,Nu vindeti pielea ursului Tnainte de a-1 fi
ucis”. Productia fluentd din contra, spune ,,Nu ucideti ursul inainte de a-i vinde
pielea; exista riscul sa faceti stoc de piei, pielea se poate strica i nu sunteti sigur ca
0 mai puteti vinde”. Acest mic exemplu ne oferad posibilitatea de a face diferenta
intre gestiunea traditionald si productia fluentd. In primul caz se fabrici si apoi se
vinde, in cel de-al doilea se vinde si apoi se fabrica. Asadar, productia trebuie astfel
organizatd, incit sia fie corespunzatoare o perioada acceptabila pentru client.
(Baglin, Bruel, Garreau, 2007)

Productia 1n flux continuu permite ntreprinderii sd reducd considerabil
ciclul de productie 1n scopul de a produce mai mult decat ceea ce se cere pe piata.
In cele mai multe intreprinderi, produsele se gisesc in faze de asteptare intr-un
procent de 95% din timpul total de asteptare. Acest timp este o pierdere
considerabild. Aceste perioade de timp se datoreaza deseori catorva locuri de
munca care sunt veritabile capcane de timp. Asadar, in primul rand trebuie sa se
identifice sursele de non—performantd si apoi sa se elimine cauzele, in scopul
reducerii tuturor acestor timpi de asteptare.

Principalele cauze care influenteazd fluxurile de fabricatie sunt datorate
amplasarilor de locuri de muncd neconforme cu procesele tehnologice (trasee
lungi), duratei mari de schimbare a produselor pe utilaje, problemelor de calitate,
caderilor accidentale si nivelurilor scazute de fiabilitate, existentei unor furnizori
nefiabili, unui nivel de calificare neconform cu procesele tehnologice, intretinerii
necorespunzatoare a locurilor de munca.

Putem cu certitudine sa addugdm si alte elemente la aceastd lista, dar
experienta aratd cd o actiune eficace in domeniile mentionate are un efect
considerabil asupra fluxurilor de productie.

Cauzele principale de noncompetitivitate sunt in general legate de prezenta
stocurilor, cheltuieli excesive, Intarzieri 1n livrare, lipsa pieselor de schimb, lipsa
motivatiei, pierderi (de timp, de materii prime etc.), proasta utilizare a mijloacelor
de productie.

Reducerea ciclului de dezvoltare a produselor

Productia fluentd are o strinsd legdturd cu accelerarea functionarii
proceselor de productie, dar si cu dezvoltarea noilor produse, aprovizionare, etc.
Dezvoltarea noilor produse este un demers important al productiei fluente. Pentru
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adaptarea ntreprinderii la situatiile fluctuante ale pietei, ea trebuie sa fie capabila
sd-si dezvolte Intr-un timp record noile produse cerute de clienti.

Perioada de dezvoltare este un factor decisiv de competitivitate.
Traditional, procesul de dezvoltare este un proces secvential compus dintr-o
succesiune de etape. Pentru a putea incepe perioada n+1, se asteaptd terminarea
etapei n. Acest mod de lucru este mare consumator de timp. O dezvoltare de tip
productie fluentd consta 1n a economisi timp executdnd mai multe etape 1n paralel.

Pentru aceasta, intreprinderea trebuie sa fie capabild sa inceapa etapa de
dezvoltare a produselor utilizind date imprecise, care vor castiga in precizie pe
masura dezvoltdrii produselor. Aceasta metoda de dezvoltare accelerata poartd
numele de ,inginerie simultand”. Ea este utilizatd in special de constructorii de
automobile, unde dezvoltarea noilor produse este un element cheie de supravietuire
pe piata. Utilizarea neriguroasd a acestei metode conduce la aparitia a numeroase
probleme. O dezvoltare prea rapida poate sa conduca la raménerea in urma a unor
parti componente ale proiectului. Aceasta a permis ca pentru numeroase
automobile, sd apara defectiuni care au impus returnarea a numeroase produse
pentru remedierea defectiunilor.

Din aceasta cauza, metoda ingineriei simultane trebuie aplicatd cu multd
rigoare §i precautie.

O atitudine prospectiva fatd de clienti

Pentru a se adapta rapid, o intreprindere trebuie sa aiba o structura flexibila
si reactiva, dar trebuie sa dezvolte si organe cvasisenzoriale pentru a fi in
concordanta cu cerintele societatii.

Pentru a fi la dispozitia clientilor, trebuie ca intreprinderea sa angajeze o
strategie in sensul dorit de acestia. Este nevoie deci de a institui un sistem de studii
de piatd performant si cat mai complet posibil pentru identificarea nevoilor
clientilor.(Badea, Dobrin, 2005)

Pentru aceasta trebuie ca intreprinderea:

o saidentifice diferitele categorii ale potentialilor clienti;

o sa analizeze produsele care au fost deja vandute, dar si produsele

concurentilor;

o sa asculte cerintele persoanelor interesate in mod direct sau indirect, de
produse: clienti, proprietari, cei care cumpara produsele Intreprinderii,
cei care cumpard produsele concurentilor, cei care au de facut
reclamatii, cei care nu au de facut reclamatii.

o saidentifice asteptarile clientilor in raport cu produsele sale;

Acest studiu trebuie sa acopere toate aspectele referitoare la un produs, cu

ajutorul mai multor metode cum ar fi: sondaje (prin posta sau telefonic), grupuri de
discutii, interviuri individuale, expozitii, informatii din arhiva Intreprinderii.
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Gestiunea calitatii in cazul unei productii fluente

Paralel cu evolutiile constante in gestiunea industriala, calitatea a evoluat
foarte mult in ultimele decenii. Initial, sarcina principalda in domeniul calitatii
consta in a controla conformitatea produselor. In consecinta, intreprinderea era
interesatd in organizarea structurald a intreprinderii, pentru a oferi o satisfactie
maxima clientilor séi. (Badea, 2005)

De acum f1nainte, rolul functiunii de calitate depadseste importanta
conceptului de calitate, prin aceea ca pune in evidenta interesul pentru performanta
intreprinderii (Crosby Ph., 1999).

Introducerea metodei Six Sigma reflecta in parte aceastd evolutie, impreuna
cu dorinta de schimbare a ritmului de imbunétatire a performantelor intreprinderii.
Aceasta metoda cerceteaza imbunatatirea calitatii pe segmente, mai curand decat o
imbunatatire permanenta a ei.

Afirmatia precedentd nu este o condamnare a Tmbundtatirii continue a
calitatii, dar trebuie sa existe un echilibru Intre Tmbunatatirea permanenta a calitatii
si a Tmbunatatirii acesteia pe segmente.

Variatia globala a sistemului calitatii se datoreazad numerosilor factori de
variabilitate, pe tot parcursul proceselor de productie. Toate micile Tmbunatatiri
aduse calitatii sunt deseori insignifiante pentru strategia intreprinderii. Cu toate
acestea, addugarea de mici Tmbunatatiri, dar Tn masura cat mai mare, contribuie la
diminuarea factorilor de variabilitate ai proceselor, actionind in final Tn mod
considerabil asupra costurilor si a timpului de lucru.

Metoda Six Sigma

Aceastd metoda constd intr-o apreciere globald a performantei industriale a
intreprinderii §i a serviciilor oferite clientilor (Eckes, 2003). Pornind de la o mai
buna satisfactie a clientilor, Six Sigma contribuie la cresterea rentabilitatii
intreprinderii cu urmatoarele efecte care privesc diminuarea rebuturilor, si a
costurilor non—calitatii, Tmbunatatirea gradului de disponibilitate al utilajelor si a
randamentului acestora, cresterea cotei de piatd datoratd cresterii calitatii
produselor.

Aceastd apreciere globala a calitatii si a performantei industriale cu ajutorul
metodei Six Sigma se constituie ca un complement pentru productia fluenta.
Metoda Six Sigma este

» o filozofie a calitatii orientata spre satisfactia totald a clientilor;

» un indicator de performantd care permite situarea intreprinderii la un

anumit nivel de calitate;

» o metodd de rezolvare a problemelor care permite reducerea

variabilitatii asupra produselor;

» o organizare a competentelor si responsabilitdtilor factorului uman din

intreprindere;
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» o modalitate de management al calittii, utilizatd mai ales de
managementul prin proiecte.

Rezolvarea problemei prin metoda Six Sigma este structuratd 1n cinci
etape:

1. Definirea Tmbunititirea pe segmente presupune o investitie foarte
mare; pentru aceasta este necesar sa se justifice rentabilitatea unui astfel de studiu;

2. Masurarea Nu se stie niciodatd ce s-a facut, daca nu se stie sd se
masoare. Se va cauta deci sd se caracterizeze o problemd prin masurarea $i
evidentierea datelor acesteia;

3. Analiza Cercetarea cauzei, conduce la aparitia relatiei dintre cauza si
efect;

4. Imbunatitirea Prezentarea actiunilor de imbunatitire si a efectelor
acestora;

5. Controlul Aplicarea unui ansamblu de masuri pentru a asigura o
imbunatatire de lunga durata.

Productia fluenta necesitd un nivel de calitate foarte ridicat al proceselor
din intreprindere. Nu se poate face productie fluentd fard a avea adoptat 1n
intreprindere un ansamblu de metode si instrumente specifice de calitate.

Instrumentele utilizate de productia fluenta

Doua instrumente sunt cel mai des folosite de aceasta metoda:

e amplasarea magsinilor sub forma celulelor de fabricatie sau pe linii de
productie, pentru a maximiza utilizarea resurselor umane si a masinilor
si a minimiza pierderile;

e utilizarea fluxurilor dirijate, conform carora se va produce numai ceea
ce poate fi consumat; in acest caz comenzile clientilor piloteaza
procesele de productie, astfel ca productia are la baza o cerere reald a
acestora.

imbunétégirea proceselor de productie Incepe intotdeauna printr-o fazd de

analiza. Un mijloc recomandat in acest sens il constituie cartografierea proceselor,
in scopul de a evidentia fluxurile fizice si de informatii, incepand de la furnizori si
pana la client.

Cartografierea permite observarea proceselor in ansamblu in scopul de a

identifica elementele de performanta ale fiecarei etape.

Se vor identifica termenele de livrare, timpii de ciclu de productie,

valoarea addugata, rebuturile, timpii de schimbare a seriilor de fabricatie etc.

Timpul de mentenanta productiva (TPM)

Productia fluentd cautd sa elimine sursele pierderilor financiare care se
produc pe parcursul desfasurarii activititii economice. Pentru aceasta este
important sa se utilizeze la maximum capacitatile de productie existente in cadrul
intreprinderii.
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TPM este un procedeu care maximizeaza randamentul echipamentelor
utilizate de intreprindere. Acesta creeaza conditiile, in care eforturile de
imbunatatire a fiabilitatii, calitatii si creativitdtii sunt Tncurajate prin participarea
tuturor lucratorilor.

Riscurile fiind deseori materializate sub forma defectiunilor la masini si
probleme de non-—calitate, actiunile de suprimare a riscurilor se vor concentra in
principal in zona functiunii de mentenanta si de calitate.

TRS (Taux de Rendement Sintetique), masura a performantei locurilor de
muncd. Pentru a masura performanta locului de munca, avem la dispozitie
indicatorul TRS - Procent de Randament Sintetic. Acest indicator stabileste
ponderea timpului real utilizat de un mijloc de productie in timpul total de lucru al
acestuia. Exista mai multe formule care permit calcularea indicatorului TRS,
datoritd datelor usor accesibile intr-o intreprindere. Iatd formula cea mai des
utilizata:

Numarul pieselor fard defecte
TRS=

Timp de lucru * Ritmul nominal de lucru

Exemplu:

Un loc de muncad a lucrat 70 h /saptdmana si a realizat 555 piese. Timpul
dintre douad piese consecutive a fost de 0,0612 h/piesa. Ritmul nominal = 1/0,0612
h = 16,34 piese/h.

555

S= —=0,485
70%16,34

Un TRS de 48,5% este un semnal negativ in ceea ce priveste
competitivitatea intreprinderii si semnificd o deficientd majord in organizarea
intreprinderii. Pentru descoperirea cauzelor acestor deficiente, prima etapa consta
in determinarea locului in care apar pierderi de randament.

Pentru aceasta se identifica toate cauzele opririlor (figura 1) ceea ce va
permite luarea unei decizii in privinta celor mai bune actiuni de imbunétatire a
folosirii timpului de lucru.
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Starea normala

Situatia reala

Schimbari de serie 2%

Starea de referinta

Functionare
continua

Timpi de ciclu
standard

Lipsa defectelor

71%16,34=1145

Pierderi

Asteptarea pieselor 4%

Control 6%

Incetinirea procesului 7%

Rebuturi 8%

Productia realad
555
TRS=49%

Schimbarea utilajelor 10%

Defectarea masinilor 13%

Figura 1 Descompunerea TRS

Atunci cand se lucreazd pe o masina care nu este foarte fiabild, trebuie
previzuti din timp aparitia unei defectiuni. In acest caz, cel mai simplu este si se
constituie un stoc, care va preintdmpina oprirea productiei in aval, In caz de
aparitie a unei defectiuni la una din masinile procesului tehnologic.

Atunci cand productia are un procent de rebut, comenzile de fabricatie vor
fi mult mai largi fatd de nevoile reale.
Defectiunile si non—calitatea formeazd ceea ce se cheamd riscuri de
productie. Acestea genereaza stocuri, deci cheltuieli de stocare si deci costuri mari

de productie.

Este nevoie asadar, de a analiza riscurile de productie 1n scopul fluidizarii

acesteia.
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Diminuarea procentului de defectiuni ale masinilor

Defectarea maginilor este un proces in plind ascensiune datorita
materialelor tot mai complexe utilizate in procesele tehnologice

Chiar daca gradul de utilizare al fiecarui sistem este 1n jurul a 90%, este
suficient ca un sistem sa se defecteze pentru a bloca intregul ansamblu al liniei de
productie. In acest caz, gradul de utilizare se diminueaza vertiginos. Daci se iau
20 de sisteme legate 1n serie, gradul de utilizare al acestui ansamblu va fi:

0,99 x 0,99 x......... x 0,99 = 0,99%° = 0,82

Nu sunt rare cazurile, Tn care procentul de imobilizare a echipamentelor
este de 50%, numai in etapele de inceput ale lucrului. Se poate imagina surplusul
de capacitate obtinut prin ameliorarea acestui procent.

Cauzele principale ale unui procent mare de imobilizare sunt urmatoarele:

= fiabilitate redusd a masinilor exprimata printr-o frecventd mare a

defectiunilor;

= mentenabilitate insuficientd exprimata prin perioade mari de intreruperi

in procesul de productie.

Fiabilitatea redusa apare uneori datoritd unei proaste conceperi a
masinilor, unei proaste utilizéri a acestora sau unei intretineri necorespunzatoare.

Mentenabilitatea insuficientd a aparut in Intreprinderi 1n ultima perioada.
Aceasta deoarece se asteaptd ca masina sd se defecteze pentru a intra 1n reparatii,
cu consecinte asupra imobilizarii acesteia.

Existd doua tipuri de mentenanta: curativa si preventiva.

Mentenanta curativa se executd asupra unei masini atunci cand aceasta a
avut o defectiune.

Mentenanta preventiva presupune executarea unor interventii tehnice
asupra masinilor Tn scopul evitarii defectarii lor.

Aceastd mentenanta se poate face sistematic sau predictiv.

Mentenanta preventiva sistematica constd in schimbarea componentelor
masinii cu altele noi. Aceste interventii au loc dupa o perioadd de functionare
(ex. 6 luni) determinata statistic in functie de defectarile anterioare ale masinilor.
Exemplu: ambreiajul se schimba la 100.000 km, iar motorul este reglat la
15.000 km.

Mentenanta preventivad predictiva presupune evitarea schimbarii pieselor si
atunci cand nu este cazul. Pentru aceasta trebuie sa se faca o supraveghere atenta a
echipamentelor pentru a identifica defectiunile si a se stabili modul de interventie.
Exemplu: se stabileste uzura ambreiajului prin masurarea avansului, se verifica
reglajul motorului prin masurarea relantiului si a emisiei de gaz de esapament.

Aceste doua tipuri de mentenanta preventiva sunt foarte economicoase. Ele
trebuie avute in vedere in scopul elimindrii mentenantei curative.
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Pentru a ameliora fiabilitatea unei masini trebuie sa se cunoasca fenomenul
care produce defectiuni ale acesteia. Pentru aceasta va fi pus in functiune un sistem
de supraveghere a masinilor.

Concluzii

Modificarea conditiilor actuale de evolutie a intreprinderilor, impune
folosirea unor metode adecvate de management. Preluarea unor metode cu efecte
remarcabile in plan economic, trebuie sa tind seama de particularitatile existente in
mediul inconjurator al fiecareia dintre ele. Cu toate acestea, principiile de baza ale
productiei fluente se vor mentine pentru fiecare intreprindere, indiferent de spatiul
in care evolueaza si obiectivele strategice adoptate.
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