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Abstract: Prezentul articol reflecta rezultatele unui studiu realizat in cadrul proiectului de licentd. Tema
propusd de optimizare a procesului de fabricatie a fost solutionatd prin propunerea tehnologiei flexibile de
fabricatie a scurtei pentru barbati. In acest scop au fost propuse spre implementare un set de utilaje
tehnologice performante (flexibilitate de magini), propusda o formd organizatorica noud de organizare a
fluxului tehnologic (flexibilitate organizatorica), elaborate metode de prelucrare noi pentru elementele de

.....

de fabricatie.
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Introducere

Evolutia continua a industriei constructoare de masini si a industriei textile permite realizarea unor
produse diverse cu caracteristici de calitate inalte. In aceste conditii, este posibila crearea unor produse cu
destinatii speciale care impun respectarca anumitor cerinte in dependentd de scopul pentru care sunt
destinate. Acestea pot fi dotate cu echipamente speciale pentru alpinisti, schiori, militari, politisti, marinari,
aviatori, ciclisti, motociclisti, constructori, drumari i pentru multe alte activititi umane, precum si
imbracaminte pentru uz cotidian care protejeazd de temperaturi joase, ploaie, vint si alte intemperii ale
naturii.

Articolul dat reflectd rezultatul optimizarii procesului de fabricatie a scurtei pentru politisti, in cadrul
intreprinderii “Eurotextile” SRL, or. Straseni [1]. Scurta pentru politisti este dotatd cu echipamente de
protectie precum:

e clemente de protectie impotriva loviturilor, plasate in regiunea coatelor, umerilor si a spatelui;

e constructie comoda a manecilor (adoptatd formei antropometrice a minii);

e forma alungita a reperului spate (tindndu-se cont ca corpul este inclinat inainte i incovoiat);

e clemente ce asigura protectie Impotriva factorilor climaterici (ploaie, vant, temperature joase etc.);

e materiale care asigura indici de exploatare inalti (nesifonabilitate, impermeabilitate la apa, rezistenta
mecanica inalta).

Modelele de scurte propuse spre fabricatie in proiect prezintd o noutate pe plan constructiv, tehnologie de
prelucrare si materiale folosite. Pentru a optimiza procesele de fabricatie a scurtei s-au propus un sir de
metode de prelucrare a elementelor de baza, pastrind destinatia si functionalitatea fiecarui detaliu prevazut in
produs.

.....

de a trece, in mod operativ, la lansarea diferitor tipuri de sortimente, cresterca numarului de modele,
schimbarea regimurilor de prelucrare, diversificarea materialelor si a utilajului tehnologic [2,3].

Astfel, prin flexibilitatea sistemului de producere, in sens larg, se percepe capacitatea de a receptiona si
accepta rapid conditiile de schimbare si functionare.

In acest scop se cere ca in sistemul de fabricatie sa existe posibilitatea de adaptare la conditii noi, astfel
ca parametrii de functionare a fluxului sa fie permanent la nivelul cuvenit.
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Tabelul 1. Definitia flexibilitatii

Flexibilitatea Sursa
Calitate, Tnsusire a ceea ce este flexibil. - Din fr. flexibilité. DEX '98
Insusirea a ceea ce este flexibil. (< fr. flexibilité) sinonime
Adaptabilitate. sinonime
Elasticitate, mladiere, suplete. (\~ unui corp solid.) sinonime
1) Caracter flexibil. 2) fig. (despre persoane) Proprietate de a se adapta la
. S o e, NODEX
imprejurari; maleabilitate. /flexibilité
Insusirea a tot ceea ce este flexibil. [CE. fr. flexibilité, lat. flexibilitas). neologisme

Pentru evaluarea gradului de flexibilitate a unui sistem de fabricatie pot fi folosite urmatoarele criterii:

o flexibilitate tehnica — se caracterizeaza prin readaptabilitatea utilajului;

o flexibilitatea succesiunii tehnologice - se caracterizeazd prin posibilitatea schimbarii ordinii de

indeplinire a operatiilor;

o flexibilitate organizatorica — este determinatd de marimea comenzii i timpul neintrerupt de ocupare
a executorului la Indeplinirea unei si aceleeasi lucrari de producere;

o flexibilitatea de grup — este caracterizatd de diversitatea sortimentului fabricat in flux - reflecta
capacitatea sistemei de producere la innoirea productiei; se caracterizeaza cu  reducerea  termenilor  si
micsorarea cheltuielilor la pregétirea noii producer;

o flexibilitate sigura, respectiv posibilitatea de mentinere a sistemei in capacitate de lucru timp
indelungat;

o flexibilitate structurala, respectiv libertatea alegerii consecutivitatii prelucrarii obiectelor muncii;

o flexibilitate de volum reflectd posibilitatea fluxurilor de producere de a realiza productie de diferit
volum.

o flexibilitatea masinilor, respectiv adaptarea facild a acestora la prelucrarea unor piese cu geometrii
si gabarite diverse;

o flexibilitatea tehnologica, respectiv capacitatea de prelucrare a unui ansamblu dat de piese din
materiale diferite si prin metode diferite;

o flexibilitatea sarcinii de fabricatie, respectiv capacitatea prelucrarii iIn mod rentabil a unor cantitati
diferite de productie;

o flexibilitatea sortimentului, respectiv capacitatea de trecere rapida si in conditii de eficienta la
prelucrarea unui nou tip de produs;

o flexibilitatea rutei, respectiv posibilitatea de modificare facila a itinerariului parcurs de obiectele
muncii atunci cand apar avarii accidentale ale unor componente ale sistemului;

Flexibilitatea tehnologici a fost evaluatd, pentru a analiza metodele alternative de prelucrare a
elementelor fluxului. In studiu au fost analizate metodele de prelucrare a elementelor scurtei precum:
buzunarele cu burduf, sistemul de inchidere, terminatia ménecilor si terminatia produsului.

In continuare, este prezentatd o analizd comparativa de prelucare a elementelor — in varianta elaborati la
intreprindere si citeva variante propuneri elaborate reesind din destinatia si functiile produsului scurta pentru
prin pastrarea functionalitatii si costului de fabricatie.

Pentru toate modelele de prelucrare au fost stabilite cheltuielile de timp, numarul de utilaje si respectiv
executori care vor deservi utilajele din flux. Numarul de masini pentru fiecare metoda de prelucrare a fost

- 5 - . t . A
stabilit dupa urmatoarea relatie: N,s = —, unde cheltuelile de prelucrare (¢) a elementului se impart la tactul
T

fluxului (7). Pentru buzunarele aplicate cu burduf cu mai multe intrari am stabilit numarul necesar de magini:
pentru modelul A: M (masini universale) — 6,09 unitati si MS (masini speciale) — 0,32 unitati; modelul B :
M — 4,85 si MS - 0,23; modelul C: M — 7,30 si MS — 0,32 si modelul D : M — 3,36 si MS — 0,09 unitati.
Acelasi calcul s-a realizat si pentru sistemele de inchidere cu fente: pentru modelul A sunt necesare: M —
4,57 unitati; modelul B: M — 2,22 unitati; modelul C: M — 2,28 unitati si modelul D: M — 3,84 unitati.
Din sirul de buzunare prezentate optimald se considerd metoda D de prelucrare (figura 1, d), pentru
sistemul de inchidere cu fente — metoda B de prelucrare (figura 2, b).
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Fig. 1 Metode de prelucrare a buzunarelor cu burduf [1]
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Fig. 2 Metode de prelucrare a sistemului de inchidere cu fente [1]

Concluzii

prelucrare a elementelor produsului scurta. Schema generala de asamblare a produsului a fost pastrata. Din
elementele optimale de prelucrare s-a conturat aspectul produsului finit al scurtei. Metodele de prelucrare a
elementelor pot fi combinate In multiple variante, astfel putem obtine un sir de modele (colectie) care poate
fi prezentata pe piata interna sau externa ca elaborare proprie. Avind caracter universal elementele de baza
pot fi propuse si in scurtele cu destinatie uzuala. Slitul de mineca cu elemente speciale poate fi exclus sau
transformat 1n buzunar interior pentru gluga, manusi sau alte accesorii cu uz personal.
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