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fn conditiile subunititilor de productie specializate
tehnologic, intre care se stabilesc relatii de productie
de tip furnizor- beneficiar, ritmicitatea fabricatiei este
influentatsi intr-o m#surs considerabild de modul cum
se stabileste si se realizeazd programul de productie
operativ al fiecirui loc de munci, atelier §i sectie de
productie in parte. Practic, in acest cadru organizatoric
al productiei, desfisurarea unei activititi eficiente
depinde de rigoarea calculelor de corelare cantitativé si
calendaristici a raporturilor dintre subunititile de
productie specializate tehnologic.

O judicioasi corelare cantitativi si calendaristici a
activitatii subunititilor de productie specializate
tehnologic, pe o pericadd de timp consideratd
(sdptdmind, decadd, lund elc.) are ca punct de plecare
fundamentarea corectd a termenelor de incepere a
executiei fiecdrui obiect (piesd, subansamblu,
ansamblu, produs finit).

Pentru stabilirea termenului de incépere a executiei
unui obiect, intr-o fazd a procesului tehnologic, vom
introduce notiunea de numdr de ordine alzilei lucrdtoare
de incepere a executiei. Legat de aceastd notiune, este
necesar un calendar cu numerele de ordine ale zilelor
lucriitoare dintr-un an. Totodatd, in acest calendar
trebuie precizate numerele de ordine ale zilelor
lucrdtoare, care indicd inceputul si sfirsitul
segmentelor de timp utilizate in procesul elaborarii
programelor de productie operative.

Numirul de ordine a! zilei lucrdtoare in care trebuie
Inceputi executia unui obiect i intr-o fazé j a procesului
tehnologic Z(i,j) se poate stabili conform uneia din
relatiile:

Z(ij) = Z(i,j,I-1) + R(i), in care: (1)

Z(i,j,1-1) reprezinté numdrul de ordine al zilei
lucrdtoare de incepere a executiei obiectului
iin faza j a procesului tehnologic, stabilit la
precedenta lansare 1-1;

R(1) semnificd perioada de repetare in
fabricatic a lotului de obiecte i, exprimata
in zile lucratoare.

Z(,j) = Z(i,j-1) + T(, j-1), in care: 2)

Z(i,j-1) reprezintd numdrul de ordine al zilei

84

lucritoare de Incepere a executiei
obiectului i in faza precedentd, j-1, a
procesului tehnologic;

T(i,j-1) esteduratade executie a obiectuluiiin faza
precedentd, j-1, a procesului tehnologic,
dati in zile lucritoare.

Z(i,j) =Z(TI(i))-D(i,j), in care: 3)

Z(TI(i)) reprezintd numirul de ordine al zilei
lucriitoare, corespunziitor termenului de
livrare citre beneficiar a obiectului i,
stabilit in graficul comenzilor;

D(ij)  estedevansareain executie a obiectuluiiin
faza j a procesului tehnologic, exprimatd in
zile lucritoare.

Pentru rezolvarea programului de productic
operativ, utilizind facilitdtile produsului-program
DBASE IV, este necesar s se creeze un fisier DBF pe
care-1 denumim FOBIECTE.DBF si care va avea
urmdtoarea structur:

CODOBPROD, N,8 — codul obiectului de productie
i; data de tip numeric, continind 8 cifre:

e 2 pentru codul produsului,

_ e 2 pentru codul ansamblului in cadrul produsului;
o 2pentrucodulsubansambluluiin cadrulansamblului;
e 2 pentru codul piesel in cadrul subansamblului;

REPETARE ,N,3 — perioada de repetare R(i);

FAZA1PREC, N,3 - pentru Z(i,1,1-1);

K1 ,C,1 — contine litera D, dacd executia fazei 1 a fost
finalizatd, respectiv, litera N, dacd executia nu este terminati.

Aceste ultime doud informatii se repetd pentru
obiectul de productie 1 de un numir de ori,
corespunzator numdrului de faze prin care trece acesta.

FAZA2PREC N, 3

E2, C,1 '

FAZA3PREC N, 3

E3, C,1

FAZANPREC ,N, 3

EN, C,1

In continuarea structurii apar informatiile care
privesc faza actuald de fabricatie in care se afld obiectul
de productie i:

FAZAIACT N, 3

FAZA2ACT , N, 3

FAZA3ACT, N, 3

FAZANACT , N, 3

Toate acestea sint date care rezultd din calcul,
adunind la FAZA?PREC valoarea din REPETARE.
Astfel, se rezolvid formula (1).

De exemplu, FAZAIACT = FAZAIPREC +
REPETARE, pentru prima faza.

Urmeazi informatiile referitoare la faza urmitoare
in care va intra obiectul de productie i:

FAZAIURM , N, 3

FAZA2URM , N, 3
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FAZA3URM , N, 3

FAZANURM , N, 3

Pentru rezolvarea formulei (2) este necesar sd se
inregistreze si duratele fiecdrei faze a procesului
tehnologic:

T1, N, 3

T2,N, 3

T3, N, 3

TN, N, 3

Aplicind formula (2) rezulti Z (i,1) = FAZA1ITURM-T1,
pentru prima faza. :

In sfirsit, pentru a putea rezolva formula (3), fisierul
FOBIECTE.DBF trebuie si contini:

TLBEN , N, 3 - termenul de livrare la beneficiar:

D1, N, 3 - devansarea executiei in faza 1;

D2,N,3

D3 ,N,3

Pec baza acestor date, conform formulei (3):
Z(i,1) = TLBEN - D1 pentru prima fazi
in concordanti cu rezultatele calculelor efectuate
cu relatiile (1), (2) si (3), cit si ale altor calcule, se
procedeaza la selectarea obiectelor care sd alcatuiasci
nomenclatorul de fabricatie al subunitatii de productie
unde se executd faza j a procesului tehnologic.
Nomenclatorul de fabricatie al subunititii de productie
va contine urmitoarele pozitii:
— obiectele ale cdror numere de ordine ale zilelor
lucrdtoare de incepere a executiei se incadreazi in
-segmentul de timp t la care se referd programul de
productie operativ si pentru care se inregistreazi
conditia:

Z(p,t) = Z(i,)) = Z(u,t) €G]

Z(p,1), Z(u,l) reprezintd numdrul de ordine al
primei zile lucrdtoare si, respectiv, al
ultimei zile lucrdtoare din segmentul
de timp t pentru care se elaboreazi
programul de productie operativ.

Pentru rezolvarea acestei duble conditii se
selecteazd din fisierul FOBIECTE.DBF un subfisier
care sd contind pentru fiecare cod de obiect de
productie, numerele de ordine ale zilelor lucrdtoare de
incepere a exccutiei fazelor de productie. Acest
subfisicr are structura urmitoare:

CODOBPROD , N, 8

Z1,N, 3 - numdrul de ordine al zilei lucrdtoare pentru
inceperea execuliei in faza 1,

L2,N,3

3 N,3

ZIN,N,3

— obiectele ale cdror numere de ordine ale zilelor
lucrdtoare de incepere a executiei au fost fixate
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pentru segmentele de timp #-I, -2 etc., adicd la
precedenta lansare /-/, dar executia lor trebuie
continuati in segmentul de timp f;

Z(,j,1-1) + TG, j) > Z(p, 1) (5)

Aceastd conditie este rezolvatd prin consultarea
intregului fisier FOBIECTE.DBF, operind pentru
fiecare fazi calculul:

FAZA?PREC + T? Z(p,t)

Totodatd, se consulti fisierul FOBIECTE.DBF si se
selecteazi toate pozitiile care au E? = “N”, adici faza
Teste inceputd dar neterminati (semnul “?” semnificd
inlocuirea numdrului fazei).

— obiectele ale ciror numere de ordine ale zilelor
lucrdtoare de incepere a executiei au fost fixate
pentru segmentele de timp -1, -2 etc., adica la
precedenta lansare /-1, dar executia lor nu a fost
inceputd datoritd unor deficiente organizatorice
(lipsa de materie primi, energie electricd etc.);
aceste obiecte prezintd termene critice de lansare
si inceperea executiei lor, in segmentul de timp ¢,
trebuind consideratd prioritara:

Z" (i,j,-1) (6)

Nomenclatorul programului de productie operativ
al subunitatii de productie unde se executd faza j a
procesului tehnologic, pe segmentul de timp ¢, va fi
format din multimea i = {1,...,n} a obiectelor pentru
care s-au inregistrat conditiile (4), (5), si (6).

Ca figiere .DBF, pe baza tuturor pozitiilor selectate
conform relatiilor de mai sus, se creeazi pentru fiecarce
fazi de productie:

FOPERFZ1.DBF - contine toate obiectele care se
executd in faza 1, in segmentul de timp £;

- FOPERFZ2.DBF

FOPERFZ3.DBF

FOPERFZN.DBF

Structura pentru toate aceste fisiere este:

CODOBPROD , N, 8

ZIUAINCEP , N, 3 - ziua de incepere a executiei
fazei respective.

Cele dou2 informatii se repetd pentru cite obiecte
de productie contine fiecare fisier.

In continuare, se creeazi un fisier FCANTOB.DBF,
care contine sarcinile fizice pe obiecte de productie,
avind structura:

CODOBFPROD , N, 8

QFINAL , N, 4 - cantitatea finald, care trebuie
fabricatd din obiectul de productie respectiv;

QFZ1 , N, 4 — cantitatea care se fabricl in faza 1;

QFZ2 ,N, 4

QFZN-1 ,N, 4 —cantitatea care se produce in faza N - 1.

Pentru multimea obiectelor i = {1,...,n} se trece la
efectuarea calculelor de corelare cantitativi, adici dc
precizare a sarcinii fizice a obiectului i, ce trebuie
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executatd in segmentul de timp ¢, in faza j a procesului
tehnologic. Calculele de corelare cantitativd incep cu
stabilirea volumului fizic pentru faza finald a procesului
tehnologic. Mergind inapoi, in sens invers desfagurdrii
procesului tehnologic, se determin sarcinile fizice ale
obiectului i pentru toate celelalte faze ale procesului
tehnologic. Expresia analiticid a sarcinii fizice a
obiectului: in fazaj a procesului tehnologic Q(i,j) este
datd de relatia:

QL)) = Q@ j+D+QUGE)) = QG j/G+1)  (7)

in care:

Q@,j+1) reprezintd necesarul de obiecte i in
faza urmdtoare j+1 a procesului
tehnologic;

QUG este cantitatea de obiecte i, prelucrate

in faza j a procesului tehnologic, care
va fi livratii beneficiarilor externi;

Q(i, j/(j+1)) semnificd volumul de obiecte i, cu care
trebuie completat sau diminuat stocul
intre cele doud faze conexe jsij+1 ale
procesului tehnologic.

Se completeazi fisierele FOPERFZ?.DBF cu datele
privind cantititile pe faze, preluate din
FCANTOB.DBF, precum si cu timpii pe lucrdri in
fiecare faza. Se creeazd noi fisiere, cu lucririle pe faze,
FLUCRFZ?.DBF, avind structura:

CODOBPROD N, 8

ZIUAINCEP ,N, 3

Q, N, 4 - cantitatea care trebuie produsd in faza
considerata,

TL1,N,3 - numadrul de zile afectate lucririi 1 din faza
respectivi;

TL2,N,3

TLM ,N,3

In raport de rezultatele calculelor, obtinute in
etapele coreldrii calendaristice si cantitative, in
fiecare faza j a procesului tehnologic, se trece la
determinarea volumului de manopera pe feluri de
lucrdri. Volumul de manoperd necesar executdrii
lucrdrii /, in segmentul de timp 7, Vm(l) se stabileste
conform relatiei:

Vm(1)=§j Q(i,j) * T(i,) , in care: ®
i=1

T(i,I)  reprezintd durata de executie a obiectului i
la lucrarea de tipul L

Se prelucreazi fisierele FLUCRFZ?.DBF conform
relatiei date.

Prin aplicarea relatiei (8) rezultd vectorul
volumulelor programate de manoperd pentru toate
categoriile de lucrari (1=1,m), in segmentul de timp  la
care se referd programul de productie operativ al
subunitdtii de productie unde se executd faza j a
procesului tehnologic:

86

Din punct de vedere al prelucririi automate a
datelor, acest vector reprezintd un fisier,
FMANOP.DBF, in care fiecare element al vectorului se
regiseste sub forma:

VML1 ,N,4 - volum manopera (in ore) pentru
lucrarea 1, aferent segmentului de timp ¢;

VML2 ,N,4

VMLN ,N,4

{n vederea desfisuririi in continuare a calculelor,
este necesar si se creeze i un fisier al capacitétilor de
productie, disponibile in segmentul de timp z. Acest
fisier, FCAPACIT.DBF are urmétoarea structurd:

TDL1 ,N,4 - timp disponibil (in ore) pentru lucrarea 1;

TDL2 N4 :

TDLM ,N,4

Cunoscind datele din vectorul volumelor de
manoperd Vm si capacititile de productie, in segmentul
de timp ¢ ale locurilor de muncd, utilajelor si
instalatiilor unde se executd lucrdrile programate,
exprimate sub forma fondurilor de timp disponibile
Td(1), se poate trece la etapa echilibririi Tncdrcirii
subunitétilor de productie. De observat cd, in aceastd
etapd se efectueazd cele mai numeroase calcule din
intregul proces de elaborare a programelor de
productie operative. Practic, aceasta este etapa in care
se desdvirsesc calculele de corelare cantitativd i
calendaristici a programelor de productie operative, in
care se asigurd conditiile reale de realizare a
obiectivelor fixate.

Echilibrarea incircdrii subunititilor de productie
constd, mai intii, in compararea, pentru fiecare
categoric de lucrare (/=1,m), a volumului programat de
manoperd Vm(I) cu fondul de timp disponibil al
subunitatilor de productie Td(1). in urma compararii
pot rezulta urmétoarele situatii:

a) Vm(1) = Td(1), caz in care se inregistreazi stare
de echilibru. Dacid echilibrul se intilneste la toate
categoriile de lucrdri (/=1,m), procesul elaboririi
programului de productiec operativ al subunitdtii de
productie s-a incheiat. Elementele acestui program -
nomenclator de fabricatie, sarcini fizice, termene de
incepere a exccutiei i volume de lucrdri - sint cele
stabilite anterior;

b) Vm(1) < Td(1) sau Vm(1) > Td(1), evidentiaza
0 stare de subincdrcare si, respectiv, supraincdrcare a
subunitdtii de productie. Existenta acestor cazuri,
pentru una sau mai multe categorii de lucrdri, impun
efectuarea calculelor de echilibru a incdrcdrii
subunititilor de productie. fn acest sens, se stabilesc
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abaterile (£ A V(m,l):
+A V(m,l) = Vm(1)-Td(l) ®

Abaterile sint grupate in doud matrici distincte: o
matrice cu abaterile negative (-AVm) si o alta cu
abaterile pozitive (+ AVm).

Pentru solutionarea abaterilor negative, in
segmentul de timp t se introduc obiecte a cdror
structurd a volumului de lucréiri corespunde naturii
abaterilor, dar care, in calculele anterioare, evidentiase
urmétoarea situatie:

Z(i,j) > Z(u,t) (10)

Evident, se vor alege acele obiecte ale ciror numere
de ordine ale zilelor lucrdtoare de incepere a executiei se
apropie cel mai mult de numdrul de ordine al ultimei zile
lucrdtoare din segmentul de timp ¢ Prin aceastd
operatie se extinde nomenclatorul de fabricatie, stabilit
anterior pentru segmentul de timp r.

Abaterile pozitive sint solutionate printr-un
procedeu invers, de excludere din segmentul de timp t
a unor obiecte cu structurd, a volumului de lucriri
corespunzitoare naturii abaterilor pentru care
calculele anterioare evidentiaserd situatia:

Z(i,j) < Z(u,t) (11)

Ca si in cazul precedent, vor fi selectate acele
obiecte ale ciiror numere de ordine ale zilelor lucrdtoare
de incepere a execufiei se apropie cel mai mult de
numiérul de ordine al ultimei zile lucrdtoare din
segmentul de timp z. Nomenclatorul de fabricatie
anterior pentru segmentul de timp ¢ se restringe, iar
executia obiectelor excluse va fi programatd cu
prioritate in segmentul de timp urmator ¢+1.

Din punct de vedere al prelucririi automate a
datelor, cele de mai sus se realizeazd astfel:

Se compard, pozitie cu pozitie, cele doud fisiere

-
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FMANOP.DBF si FCAPACIT.DBF, pentru fiecare
pozitie rezultind una din relatiile <, >, =;

Se creeazd un fisier cu abaterile negative,
FNEGVML.DBF:

NEGVMLI1 ,N,4

NEGVML2 ,N,4

NEGVMLM ,N,4

Se consultd fisierele FLUCRFZ?DBF obtinute
anterior si se selecteazi acele obiecte la care TL se
incadreazi in NEGVML. Acestea sint preluate din
fisierul nomenclator de fabricatie si trecute in
FOPERFZ?DBF.

Se creeazd un fisier cu abaterile pozitive,
FPOZVML.DBF:

POZVMLI ,N,4

POZVML2 ,N,4

POZVMLM ,N,4

Se consultd fisierele FLUCRFZ?DBF obtinute
anterior si se exclud acele obiecte la care TL se
incadreazd in POZVML.

Obiectele excluse sint cdutate in figierul
FOBIECTE.DBF si se completeazd cu litera N
cimpurile E?, pentru a fi luate cu prioritate in
urmitoarele intervale de timp. De asemenea, se
modificd in cimpurile FAZA?ACT trecindu-se valoarea
lui Z(u,t+1).

fn concluzie, apreciem ci, modelul matematic
propus, de elaborare a programului de productie
operativ al unei subunitdti de productie, pentru un
segment de timp ¢, se distinge prin caracterul sdu
complex. De aceea, un caz practic, de mari dimensiuni,
poate fi solutionat numai in conditiile unui sistem de
organizare $i prelucrare automatd a datelor, pentru
care produsul-program dBASE IV oferd deosebite
facilitati. .
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