Managementul performantei

randamentului operational

Gitoi Sebastian Florin

Conducitor stiintific: Prof dr ing Miron ZAPCIU

Rezumat:

mijloacelor

2
=0

analiza cresterii

Lucrarea propune o analizd a managementului performantei mijloacelor de productie,
fiabilitatea utilajelor dintr-o linie de fabricatie. Dezbatutd din mai multe perspective, aceasta tema se
dovedeste a avea o importantd majora. Printre factorii importanti putem enumera: factorii economici,
tehnici, competente profesionale, etc. Aceastd tema va fi insotitd de un studiu de caz sprijindu-se pe
conceptul T.P.M si pe analizele tip: 5 DE CE, P.D.C.A, QC STORY, ISHIKAWA.
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INTRODUCERE

Lucrarea  propune o analizd a
managementului performantei mijloacelor
de productie, fiabilitatea utilajelor dintr-o
linie de fabricatie. Dezbatutd din mai
multe perspective, aceasta tema se
dovedeste a avea o importantd majora.
Printre factorii importanti putem enumera:
factorii economici, tehnici, competente
profesionale, etc. Aceasta tema va fi
insotita de un studiu de caz sprijindu-se pe
conceptul T.P.M si pe analizele tip: 5 DE
CE, P.D.C.A, QC STORY, ISHIKAWA.

Capitolul 1. Obiectivele lucrarii de
disertatie

Obiectivele principale ale lucrarii de disertatie
sunt:

- Analiza critica a realizarii obiectivelor de
fabricatie cerute si a modurilor de introducere
si asimilare a activititilor de mentenantd in
cadrul liniilor de fabrictie.

- Detectarea, analiza si trierea ideilor,
marimilor, parametrilor tehnici si economici,
managementul resurselor umane.

- Redactarea  unui  planing  pentru
implementarea strategiilor stabilite,
eficientizarea activitatilor de mentenanta
preventivd si corectivd Intr-un sistem de
productie industriald. Planingul ne asigura
obligativitatea respectdrii termenelor stabilite
privind: culegerea, analiza, trierea conceptelor,
studiul curent al evolutiei fiabilitatii
dispozitivelor de fabricatie si urmarirea
indicatorilor de realizare a randamentului
operational.



Capitolul 2.Managementul

Ansamblul activitatilor de organizare
si conducere prin care se determina obiectivele
unei firme/intreprinderi, resursele si procesele
de munca necesare realizarii lor si executantii
acestora, prin care se integreazd si se
asambleaza munca salariatilor, utilizand mai
multe tehnici si metode adecvate pentru
realizarea scopurilor functionarii
firmei/intreprinderii.

Managementul poate fi considerat ca
fiind cea mai veche artd intrucét solicitd din
partea conducatorilor talentul de a fixa
obiective, a organiza si a coordona eforturile
individual in vederea realizarii obiectivelor.

2.1.Functiile managementului

Functiile  conducerii  (previziune,
organizare, coordonare, antrenare, control-
evaluare) sunt exercitate de orice manager care
realizeazd un management stiintific in vederea
stabilirii obiectivelor si a realizarii lor.

Functia de previziune cuprinde
ansamblul actiunilor prin care se stabilesc
obiectivele organizatiei pe termen scurt, mediu
si lung, se formuleaza modalitatile de realizare
a acestora si se fundamenteaza necesarul de
resurse.

Functia de previziune la nivelul
organizatiei se concretizeaza 1in: strategii,
politici, planuri si programe. Aceste rezultate
ale previziunii se referd la aceleasj elemente -
obiective, modalitati de actiune pentru
realizarea lor si resurse necesare - dar au un
orizont temporal, grad de detaliere si
rigurozitate in fundamentare diferite.

Functia de organizare cuprinde
ansamblul actiunilor prin care se constituie
sistemul conducdtor, sistemul condus si
sistemul legaturilor dintre acestea .
Organizarea managementului cuprinde 1In
principal actiuni prin care se constituie
structura  organizatorica a  conducerii
organizatiei si sistemul informational al
acesteia.

Functia de coordonare cuprinde
ansamblul proceselor prin care se armonizeaza
deciziile managerului cu actiunile
subordonatilor. Coordonarea se prezintd in
doua forme principale:

- Dbilaterala, care se deruleaza intre un
manager si un subordonat al acestuia;

- multilaterala, care se manifestd prin
legaturi dintre un manager si mai multi
subordonati ai acestuia;

Coordonarea are la bazia comunicarea,
ca modalitate concretd prin care se realizeaza
actiunile acestei functii a managementului.

Functia de antrenare reprezinta
ansamblul actiunilor prin care un manager
influenteaza activitatile colaboratorilor sai in
vederea atingerii obiectivelor stabilite, prin
satisfacerea nevoilor care ii motiveaza.

Functia de control-evaluare cuprinde
ansamblul actiunilor de evaluare operativa si
postoperativi a rezultatelor organizatiei, a
verigilor ei organizatorice si a fiecarui salariat,
de identificare a abaterilor care apar de la
obiectivele, normele, normativele si
standardele stabilite initial §i a cauzelor care
le-au generat, precum si de adoptare de masuri
care sd asigure eliminarea abaterilor,
mentinandu-se echilibrul dinamic al
organizatiei.

Principalele activitati ale functiei de
control-reglare sunt urmétoarele:

- evaluarea operativa si postoperativa a
realizarilor  firmei, verigilor ei
organizatorice si a fiecarui salariat;

- compararea realizarilor cu obiectivele,
sarcinile atribuite, normele,
normativele, standardele si altele

stabilite  initial si  evidentierea
abaterilor;

- identificarea cauzelor care au generat
abaterile;

- adoptarea masurilor de reglare, adica
de efectuare a corectiilor care se
impun si de adaptare a organizatiei la
noile conditii ale mediului ambiant.
Managerii
Calitatea procesului de management si

implicit rezultatele obtinute de o firma depind
de managerii care desfagoara aceste procese.

Managerul este o persoana care ocupa
un post formal de conducere, care are in
subordine eel putin un subordonat si care
exercitd functiile managementului in virtutea
obiectivelor, sarcinilor, competentelor si
responsabilitatilor specifice postului pe care il
ocupa.

Managerii in general pot fi clasificati
dupd nivelul ierarhic la care se situeaza.
Astfel, managerii se grupeaza in trei categorii:

- managerul de nivel inferior, cei care
lucreaza direct cu executantii, acestia
neavand 1n subordine alti manageri;



- managerii de nivel mediu pe care-i
intdlnim la mai multe niveluri
ierarhice ale organizatiei si care se
caracterizeaza prin faptul cd pot avea
in subordine atat executanti directi, cat
si alti manageri;

- managerii de nivel superior sunt
reprezentati de un grup relativ restrans
de executivi care au in general in
subordine toate celelalte niveluri
ierarhice ale managementului
organizatiei.'

Capitolul 3.Performantele mijloacelor de
productie

3.1. Definirea fiabilitatii

Fiabilitatea reprezintd o caracteristica
a produselor de folosintd indelungatd, care se
refera la buna lor functionare.

Fiabilitatea poate fi definitd calitativ
sau cantitativ, dupa cum urmeaza:

- calitativ: fiabilitatea reprezinta
capacitatea unui produs de a functiona
fara defectiuni, intr-un interval de timp
dat, in conditii specificate.

- cantitativ: fiabilitatea este
probabilitatea ca un produs sa-si
indeplineascd functiile cu anumite
performante si fara defectiuni, intr-un
interval de timp si in conditii de
exploatare date.

Din cele doud definitii rezulta cd problema
bunei functiondri a unui produs nu se pune la
infinit, ci doar pentru o perioada finitd de timp.
De asemenca, rezultd ca fiabilitatea este o
functie care are ca argument timpul (este o
functie dependents de timp) si care se poate
exprima matematic printr-o probabilitate. Ca
orice probabilitate, fiabilitatea poate avea
valori cuprinse in intervalul [0, 1]. Daca
fiabilitatea unui produs este 1, inseamna ca
probabilitatea ca acesta sa se afle in stare de
buna functionare este 1, respectiv sansa lui de
a functiona este de 100%. Acest lucru este
adevarat doar la punerea in functiune a unui
produs, insa nu totdeauna. Sunt cazuri cand un
produs este declarat conform, la toate
operatiile de control efectuate, dar din cauza
unor conditii improprii de depozitare sau
transport se poate ajunga ca la punerea in
functionare sd nu functioneze. Acest fapt este
exceptia si nu regula, din acest motiv este
considerat un accident. Daca fiabilitatea unui
produs este 0, atunci probabilitatea ca produsul
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sa functioneze este 0, respectiv sansa de a se
afla in functionare este 0%.

Ambele definitii adaugd faptul ca
fiabilitatea descric buna functionare a
produsului doar in contextul respectarii unor
conditii de exploatare specificate. Si acestea
trebuie identificate de producator si apoi
comunicate utilizatorului. Utilizatorul trebuie
lamurit ca respectarea conditiilor prescrise
pentru exploatare este necesard 1n interesul
sau. Numai asa se poate bucura de o mai lunga
perioada pana la aparitia starii de defectare. De
altfel, mulgi clienti cunosc faptul ci
nerespectarea  conditiilor de  exploatare
specificate de producitor atrage dupid sine
pierderea garantiei unui produs.”

3.2. Defectarea si defectul

Evenimentul caracteristic fundamental
caderea. Prin defectare se intelege procesul de
incetare a functiei impuse unui produs, iar
defectul reprezintd consecinta procesului.
Atata vreme cat un produs se afla in stare de
buna functionare nu se poate spune nimic
despre fiabilitatea lui. Fiabilitatea produselor
se aseamdnd cu sanatatea oamenilor: este
apreciatd doar atunci cand o pierdem. Astfel
spus, trebuie sd asteptam ca un produs si se
defecteze ca sad conchidem asupra fiabilitatii
lui.

Defectarea poate avea cauze diferite
care privesc circumstantele legate de
proiectare, fabricare si de exploatarea
produsului. Daca este cazul, prin fabricare se
pot intelege si operatiile de asamblare a
componentelor unui produs (montaj).

Defectarea, dupd cauzele care o
genereazd, poate fi:

- inerentd - cand are drept cauze vicii
ascunse de la proiectare, executie,
montaj, in conditiile in care solicitarile
produsului nu depasesc valorile
prescrise;

- datoratd utilizdrii necorespunzatoare,
ca urmare a solicitdrilor mult mai
mari, care depasesc valorile prescrise
prin documentatia tehnica.

Se observa cad defectarea poate fi
cauzatd fie de producdtorul (cea inerentd), fie
de utilizatorul unui produs (cea datoratd
utilizérii necorespunzitoare).

O clasificare a defectelor ar putea fi
realizatd dupa mai multe criterii, dintre care se
prezintd urmatoarele:
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a) dupa modul de aparitie:

- primare - daca nu sunt determinate de

alt defect;

- secundare - dacd sunt legate

determinist sau aleatoriu de alt defect.

b) dupa perioada de aparitie:

- precoce (infantile sau de tinerete);

- de maturitate;

- de batranete (uzura).

c) dupa viteza de aparitie:

- bruste;

- progresive.

d) dupa consecintele defectarii:

- minore;

- majore;

- critice;

- secundare.

e) dupa nivelul de defectare:

- partiale;

- intermitente;

- totale.

f) dupd modul in care se afecteazd

produsul:

- totale - corespund incetarii functionarii

unui produs;

- de deriva - cand anumite caracteristici

ale produsului depasesc limitele prescrise.
Dintre defectele enumerate, cele mai

»convenabile” sunt defectele progresive,

pentru ca in acest caz utilizatorul este averizat

de inceperea procesului de defectare. De

exemplu, rulmentii se defecteaza in acest mod,

inceputul procesului de defectare fiind insotit

de instalarea unui zgomot specific (zuruitul

rulmentului). Cele mai putin dorite defecte

sunt cele cu aparitie intermitentd, deoarece

acestea sunt mai dificil de identificat din cauza

ca produsul ba functioneazd, ba nu

functioneaza.

3.3. Cénd se pune problema fiabilitatii?

Se cunoaste deja ca fiabilitatea este o
caracteristicd de calitate, care se refera la
exploatarea produselor de folosinta
indelungata. De asemenea, s-a aratat ca atunci
cand se discutd despre calitate nu se poate face
referire dacat la calitatea totald. Calitatea totala
vizeaza toate stadiile de existenta ale unui
produs. in consecinta si problema fiabilitatii
produsului trebuie pusd in toate aceste stadii
de existenta; de la studiile de marketing,
continudind cu  proiectarea, fabricatia,
montajul, ambalarea, depozitarea, distributia,
transportul, punerea in functiune, service-ul si
scoaterea din uz a unui produs. Dintre toate
aceste stadii, unele sunt critice si se va discuta

de fiabilitatea produsului preponderent in
cadrul acestora. Aceste stadii sunt: proiectarea,
fabricatia si exploatarea.

Astfel, din punct de vedere al etapei de
existenta a unui produs, se poate vorbi de:

- fiabilitate previzionald - in faza de
proiectare, atunci cand fiabilitatea este
determinatd pe baza considerentelor
privind conceptia si  proiectarea
produsului, precum si  pe baza
fiabilitdtii componentelor sale 1in
conditii de exploatare prescrise;

- fiabilitate experimentald - determinatd
experimental, 1n laboratoare, standuri
de proba, unde au fost create solicitarii
similare cu cele din exploatare;

- fiabilitate operationald - determinate
pe  baza  rezultatelor  privind
comportarea in exploatare pe o
anumita perioada de timp, a unui mare
numar de produse efectiv utilizate de
beneficiar.

Aprecierea fiabilitatii previzionale si a
celei experimentale revin in  sarcina
producdtorului.  Determinarea  fiabilitatii
operational intereseaza deopotriva
producatorul si utilizatorul produsului.

Aprecierea fiabilitatii previzionale
presupune realizarea unor scheme de
conexiuni functionale i efectuarea unor
calcule pe baza fiabilitatilor elementelor
componente ale produsului. Costurile acestor
calcule sunt relativ reduse.

Situatia se schimba radical in cazul
aprecierii fiabilitatii experimentale. De aceasta
date, costurile cresc considerabil deoarece:

- trebuie realizat un numar de produse
care constituie un esantion de produse care vor
fi supuse incercarilor experimentale;

- incercarile de fiabilitate se efectueaza
pand la defectarea produsului, fiind incercari
cu caracter distructiv;

- este necesara proiecarea si realizarea
unor standuri de incercare, care sia simuleze
conditiile de exploatare a produselor;

- este necesar un spatiu de amplasare a
standurilor de incercari;

- este nevoie de personal calificat care
sa organizeze incerarile, sa le supravegheze, sa
inregistreze datele, sa le prelucreze si sa traga
concluzii;

- se Inregistreaza consumuri de energie
pentru functionarea standurilor de incercari,
aparaturii aferente, asigurarea unui ambient
adecvat (iluminare, temperatura adecvata,
umiditate controlata, etc.).



Determinarea fiabilitdtii operationale
tranfera o parte din costurile anterior
prezentate la utilizator. Altfel spus, cheltuielile
sunt ale utilizatorului, care in acelasj timp se si
foloseste de produs in scopul pentru care 1-a
achizitionat. Datele obtinute cu privire la
defectarea produselor trebuie insa preluate de
la utilizatori, existind pericolul preludrii unor
date subiective. Exista si posibilitatea ca datele
obtinute privind defectarea produselor aflate In
exploatare sa fie mult mai obiective. Este cazul
datelor preluate de la reteaua de service-uri
(retea propric sau formatd din firme
colaboratoare), care repara produsele aflate in
exploatare la clienti, atdt in perioada de
garantie ct si in perioada postgarantie.’

Capitolul 4. Mentenabilitatea sistemelor

4.1. Mentenabilitatea

Mentenabilitatea este aptitudinea unei
entitatii de a fi mentinutd sau restabilitd, 1n
conditii de utilizare date, intr-o stare in care sa
poatd indeplini cerinta functionald, daca
mentenanta este realizatd in conditii date, cu
proceduri si resurse prescrise Pe scurt,
mentenabilitatea este probabilitatea unei
entitati de a fi restabilitd intr-o stare de buna
functionare, intr-un interval de timp dat.

Mentenabilitatea poate fi analizatd din
doua puncte de vedere diferite:

- Calitativ - este o aptitudine a
sistemului de a fi mentinut sau
restabilit;

- Cantitativ - este o probabilitate ca
sistemul sd fie restabilit intr-un
interval de timp dat.

Mentenabilitatea este complet definita, daca
sunt mentionate urmatoarele elemente:

Cerinta functionald;

- Durata de timp maxim impusa;
Conditiile de mentenants;

- Metodele de mentenanta.
Mentenabilitatea trebuie avutd In vedere inca
din faza de proiectare a sistemului, prin
asigurarea urmatoarelor cerinte:

- Asigurarea accesibilitatii la elementele

componente;

- Precizarea defectiunilor posibile ale
sistemului cu indicarea actiunilor de
mentenantd corespunzatoare;

- Specificarea unei perioade de timp
pentru remedierea defectiunii
specificate.
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4.2 Mentenanta

Mentenanta este ansamblul tuturor
actiunilor tehnice si administrative, inclusiv
actiuni de supraveghere, destinate mentinerii
sau restabilirii unei entitati intr-o stare care sa
poata indeplini o cerinta functionala.

Pentru reusita unei politici de
mentenantd trebuie sd se tina cont de
urmatoarele aspecte:

- Componentele sistemului trebuie sa fie
accesibile;

- Trebuie sa existe stocul de piese de
schimb corespunzatoare;

- Actiunea de mentenanta trebuie sa fie
organizata;

- Existenta fortei de munca calificate in
acest scop.

Mentenanta poate fi  clasificata
conform modului de actiune in:
- Mentenanta preventiva;
- Mentenanta corectiva;

- Mentenanta predictiva (sau
mentenanta prescrisa).

4.2.1 Mentenanta preventiva
Mentenanta preventivd constd in
verificarea si  Intretinerea periodicd a
echipamentelor. Se executd la intervale
planificate de timp si are drept scop Inlocuirea
componentelor uzate dar 1in stare de
functionare. Mentenanta preventivd impune
scoaterea din functiune a sistemului in cauza.
Timpii alocati mentenantei preventive
sunt:
- Timpul de pregatire cu intreruperea
voita a functionarii;
-  Timpul de finlocuire a elementelor
planificate;
- Timpul de punere in functiune;
- Timpul alocat probelor de buna
functionare.
Implementarea unui sistem de mentenanta
preventiva are drept consecintd scaderea
ratei de defectare, cresterea duratei de
viata dar i cresterea costurilor de
mentenanta aferente.
Mentenanta preventivd nu inlaturd aparitia
defectelor, dar reduce probabilitatea de
defectare a sistemului.

4.2.2 Mentenanta corectiva
Mentenanta corectivd se aplica in

momentul in care sistemul se afla deja intr-o
stare in care nu-gi mai poate indeplini cerinta
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functionala. Timpii alocati mentenantei
corective sunt:

- Timpul de oprire involuntarda cumulat
cu timpul de trecere 1n rezerva,
Timpul activ de reparare, care
cuprinde:
Timpul de pregatire;
Timpul de verificare a defectiunii;
Timpul de localizare a defectiunii;
Timpul pentru procurarea pieselor;
Timpul efectiv de reparare;
Timpul de punere in functiune;
Timpul alocat probelor de buna
functionare.
Timpul datorat
organizatorice.

FEEEEE '

deficientelor

4.2.3 Mentenanta predictiva

Mentenanta predictivd constd in
inlocuirea componentelor uzate pe baza
informatiilor preluate prin intermediul unor
tehnici de testare precum monitorizarea
vibratiilor, termografia, tribologia, masurarea
parametrilor de proces, inspectia vizuala sau
alte metode de testare nedistructiva.
Mentenanta predictiva poate reduce drastic
cheltuielile cu materialele si manopera
existand numeroase exemple in acest sens.*

5.Studiu de caz — Analiza de pierderi cadru
X07 luna aprilie

MESAJ CHEIE

1 PUNCT PIERDERE

RANDAMENT
OPERATIONAL

BRO=nr piese relizate / nr
piese teoretic realizabile

Fig.1

in figura 1, este prezentat mesajul
cheie care trebuie cunoscut de catre toti actorii
implicati Tn obtinerea cresterea randamentului
operational, respectiv la o oprire voluntara sau
0 pand mai mare de Smin se pierde un punct
din randamentul operational al liniei.

Randamentul operational este
exprimat prin raportul dintre numarul de piese
realizate si numdrul de piese teoretic
realizabil.
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Grafic cu familiile de pierderi
penalizante

Fig.2

In figura 2, sunt prezentate trei grafice
respectiv la pct.l1 este extras din Analiza
detaliata de pierderi V14 unde se identifica
operatia penalizantd, in cazul de fatd operatia
de sudurd robotizatd nr.240. La punctul nr.2
este prezentat graficul de urmarire RO lunar
pentru linia de fabricatia urmaritd. Punctul 3
prezintd graficul cu familiile de pierderi
penalizante pentru operatia identificata ca fiind
cea care a penalizat randamentul operational al
liniei.

Grafic cu prima familie de pierderi penalizante
pe operatii

Fig.3

Figura 3 prezintd incd trei grafice
reprezentate astfel: la pct.4 este pusd in
evidenta prima familie de pierderi penalizantd
pe operatii respectiv timp de pana la op.240,
graficul de la pct.5 prezinta un pareto pe tipuri
de defecte identificate pe categorii si cumul de
timp de oprire intr-o lund, in graficul de la
pct.6 sunt detaliate defectele inregistrate
pentru op.240.



ANALIZA DE CE

Fig.4
Dupa identificarea opririlor penalizante si
repetitive se realizeaza o analizd DE CE pentru
identificarea cauzelor radacind si stabilirea
actiunilor pentru eliminarea cauzelor care au
dus la acel defect.

6.Concluzii
In urma studiului realizat pe o linie de
fabricatie, managementul performantei

mijloacelor cat si mentinerea randamentelor
operationale se poate realiza Impreuna cu o
echipa multidisciplinara in care sa se analizeze
tipurile de defect identificate. Aceste tipuri de
defect pot fi Impartite In mai multe categorii si
analiza va fi orientata pe reducerea timpului de
pand,a microopririlor si a diverselor interventii
pentru efectuarea corectiilor de calitate a
produsului livrat.

7. Multumiri

Doresc sa multumesc domnului
profesor Miron Zapciu pentru sustinerea si
ajutorul acordat 1n aceasta cercetare.

8.Bibliografie:
www_RegieLivero Curs fiabilitatea  si
mentenabilitatea sistemelor

http//  feea.ucv.ro. Manual  Licenta
Management 2012

http// memm.utcluj.ro Mentenanta note de curs
1

http stiintasiingineri.ro14- Studii si cercetari
www.  ime.upg-ploiestiro = Managementul
productiei si al proiectelor

www_RegieLive.ro Managementul
Operational al Productiei

www.id-hyperion.ro curs Management
Operational

curs Managementul-productiei Universitatea
Hyperion

http// webbut.unitbv.ro StoicaTomaVictoria —
tezd doctorat

http// instal.utcb.rolvan_Bogdan -Teza
doctorat

curs Organizarea structurala a sistemelor de
productie



