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Abstract: Studiul a constat in analiza utilizarii timpului de munca de cdatre 7 muncitori din intreprinderi de
confectii si incaltaminte, aplicind metoda fotografierii timpului de muncd. Pe baza rezultatelor obtinute s-a
realizat o analiza critica a datelor, efectuatd paralel cu intocmirea balantei timpului de lucru. Dupad
compararea valorilor timpului efectiv cu normativele stabilite, s-a analizat structura timpului de munca si
factorii de influentd ai acesteia, elaborand solutii pentru imbunatdtirea ei.
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1. Scopul studiului

Scopul principal al studiului curent este analiza structurii timpului de munca si proiectarea teoretica a
unei structuri rationale a acestuia, prin evidentierea consumurilor de timp neproductivi si stabilirea timpului
de munca real necesar pentru elementele componente ale procesului de munca. Pentru realizarea scopului s-
apropus identificarea cauzelor care determina timpii neproductivi si elaborarea masurilor organizatorice
pentru inldturarea acestora.

2. Obiectul studiului

Ca obiect al studiului au fost alesi sapte muncitori direct productivi, din cadrul urmatoarelor intreprinderi
din industria usoara: “S.A. Zorile”, Centrul Republican Experimental Protezare, Ortopedie si Reabilitare
“Crepor”, “Euromarbe” SRL si “Barcovschi si Covali”. Observarea a fost efectuata timp de o zi de munca.

Pentru studiu a fost aplicatd metoda Fotografierii individuale a timpului de munca.

3. Date culese

Prin aplicarea metodei de studiu au fost culese date privind utilizarea timpului de munca de catre
muncitori pe parcursul unei zile de munca.Acestea sunt prezentate in tabelul 1, cu precizarea timpului
observat pentru fiecare muncitor si timpului normat de fiecare tip, conform Structurii timpului de munca al
executantului.

4. Analiza rezultatelor

Analizand timpul de pregitire-incheiere (Tpi)s-a constatat cd valoarea lui efectiva este mai mica decat
cea normatd cu 2.025 %. Aceasta situatie poate fi privitd atat din aspect pozitiv, cit si negativ. Din
perspectiva pozitivd, este evident ca consumul de timp pentru aceastd activitate este redus la minim. Acest
fapt poate influenta timpul general productiv, prin echilibrarea acestuia din contul timpului de pregatire -
incheiere normat nefolosit. Insa in urma analizei s-a depistat o mare diferentd dintre valoarea timpului de
deservire normat cu cel efectiv, ultimul fiind mdrit aproape de 2 ori. In multe cazuri acest fapt a fost
influentat de urmatoarele activitati, care ar trebui Incadrate in timpul de pregatire incheiere: verificarea starii
de functionare a masinii, alimentarea utilajului, pregatirea utilajului pentru o anumita operatie, consultarea cu
maistrul la lansarea unui nou lot de produse, asigurarea cu materiale, semifabricate si documentatie, etc.

Deci, s-a evidentiat o repartizare neuniforma a sarcinilor necesare pentru pregatirea locului de munca.
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Se propune, in vederea organizarii timpului de pregatire-incheiere, elaborarea unui regulament intern, cu
privire la executarea obligatorie a unei serii de activitati, ce presupun pregatirea zilnica a locului de munca,
acordand pentru aceste activitdti un normativ stabilit de timp. Timpul normat pentru aceste activitéti trebuie
sa se determine in dependenta de frecventa si de caracterul lucrarilor, Insd in varianta teoretica se propune o
valoare de 2,43 %, ceea ce prezintd 12 minute, repartizatd pe o grupare succesiva a urmatoarelor activitati:

- primirea si luarea la cunostintd a programului sau comenzii de lucru, a desenului de executie, a
instructiunilor de lucru, a instructiunilor specifice de la maistru — 4 minute;

- primirea documentatiei, materialelor, a materiei prime, a semifabricatelor, a sculelor si dispozitivelor
necesare pentru executarea lucrarii sau lotului de produse — 3 minute;

- asezarea, controlul, fixarea si scoaterea dispozitivelor §i a sculelor necesare lucrarii ulterior realizate,
reglarea acestora in vederea prelucrarii lotului — 3 minute;( Timpul pentru reglarea suplimentara, periodica a
utilajului se Incadreaza in categoria timpului de deservire tehnica a locului de muncad);

- predarea productiei realizate la sfarsitul lotului sau comenzii, ceea ce prezintd timpul de incheiere — 2
minute.

Timpul de deservirea locului de munca(Tp)dupd cum s-a mentionat mai sus depaseste valoarea
normatd cu  5.038 %. Acest fapt poate fi socotit ca unul negativ, deoarece se reduce valoarea timpului
operational. In cursul analizei curente s-a observat ci timpul de deservire organizatoricd normat nu este
suficient in cadrul procesului de munca. Aceasta se conditioneazd mai des de lipsa de organizare a
procesului, mai precis lipsa de organizare rationala a aprovizionarii cu obiectele muncii, utilizarea metodei
nereusite de transmiterea interoperationald a acestora intre locuri de munca sau organizarea neeficientd a
locului sau metodei de munca. In unele cazuri un element consumator semnificativ este lipsa totald a
mijlocului de transmitere a obiectelor muncii, ceea ce presupune consumuri mari de timp de catre executant,
care este nevoit sa-si alimenteze locul de munca desinestatator.

Se poate propune replanificarea locurilor de munca, care ar consta in amplasareca rationala a
echipamentului in asa fel ca deplasarile in cadrul locului de munca sa fie de o durata si distanta cat mai mica.
Introducerea, dacd este posibil, a unui sistem de transportare automatizata a obiectelor muncii (ex. banda
transportoare), va reduce semnificativ timpul necesar pentru activitatea de deservire. Astfel se va respecta
principiul economiei migcarilor.

In cursul analizei date, s-a constatat faptul ci in cadrul liniilor de productie se lanseazi concomitent mai
multe produse, determindnd diversitatea traseelor tehnologice, ceea ce presupune unele pierderi de timp de
caracter organizational. De asemenea este prezentd schimbarea frecventd a sortimentelor si modelelor de
produse, conditionate de producerea in serii mici. Pentru a permite realizarea tuturor activitatilor de
deservire, necesare in aceste conditii, se propune marirea normativului timpului de deservire, pana la 36
minute pentru un schimb, care vor alcatui 6,85% din timpul total al zilei de munca.

Timpul de intreruperi reglementate(Tigr)efectiv este mai mare decat cel normat cu 1,167%, adica 40 de
minute. Acest fapt poate fi privit ca unul negativ, deoarece influenteaza valoarea timpului operational. Insa
in cursul studiului curent, s-a observat ca in realitate timpul normat pentru intreruperi reglementate nu este
suficient executantului in timpul zilei de munca. Se poate propune modificarea acestui normativ de timp, prin
majorarea valorii lui pana la 2,81 %, deci 14 minute.Timpul propus fiind generalizat, considerand
diferentierea conditiilor de munca si tinand cont de clasificarea timpului de iIntreruperi pentru odihna si
necesitati fiziologice, dar si cele conditionate de tehnologie si de organizare.

Se poate propune, in cazul in care existd intreruperi conditionate de tehnologie sau de organizarea
muncii, sd se analizeze posibilitatea suprapunerii acestora cu timpul necesar pentru odihnd §i necesitati
fiziologice.

Timpul de intreruperi nereglementate(Ti,) are o valoare destul de ridicata 3.25 %, ce influenteaza
negativ eficienta muncii. In majoritatea cazurilor motivul aparitiei acestor pierderi este incilcarea disciplinei
in muncd de citre executant. Insd existd unele cazuri independente de executant, cum ar fi: deficiente
organizatorice sau tehnice. Timpul de intreruperi nereglementate trebuie eliminat. Pentru aceasta se propune
o revedere a unor procese din perspectivd organizatoricd; ridicarea nivelului de respectare a disciplinei in
cadrul procesului de munca.

Valoarea timpului operational(To)efectiv este mai scazutd decat cea normata, cu 9.16%. Aceasta fiind
influentatd mai mult de factori tehnico-organizatorici, cum ar fi:
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- tipul operatiei (metoda de munca) — influenteaza timpul, modul si mijlocul de lucru al executantului.
In cazul unor operatii manuale repetate, se poate propune eliminarea acestora prin tehnologizare, care va
spori ritmul productiei, dar si calitatea acesteia. Se poate propune revederea dotarii tehnice, perfectionarea
acesteia in conformitate cu resursele financiare si utilitatea investitiei, tindnd cont si de corespunderea
acestuia cu capacitatea tehnica a altor utilaje in cadrul fluxului;

- gradul de calificare al executantului — un factor descendent al acestuia fiind viteza de miscare, o
caracteristicd de care depinde mult valoarea timpului de realizare a sarcinii. Caracteristicile calitative ale
executantului influenteaza si respectarea continutului activitatilor direct si indirect productive;

- organizarea muncii — asigurarea cu repere, respectarea graficelor de lansare a produselor, planificarea
strictd a proceselor etc.;

- factorii ergonomici, care influenteaza timpul de munca intr-o masurd mai putin semnificativa, insa
nu pot fi neglijati: factori fiziologici (starea de sanatate, alimentatia, varsta, sexul, greutatea, exercitiul,
antrenamentul); factori psihologici (aptitudini, temperament, emotivitate, personalitate, interes, motivatie,
relatii interpersonale); ambianta muncii (iluminat, cromatica, zgomotul, vibratiile, noxele, temperatura,
umiditatea, muzica functionald); factori sociali (nivelul profesional si cultural, regimul de munca, conditiile
tehnice, igienico-sanitare).

5. Analiza si constatari

In urma efectudrii balantei generale a timpului de munci, s-au comparat consumurile de timp efective cu
normativele 1n vigoare pentru diverse elemente structurale ale timpului de munca. Pe baza acestor comparari
s-au facut constatéri in privinta suficientei sau nu, a duratei normate cu cea necesara realizarii calitative a
procesului, tinind cont de diferentierea conditiilor de munca. in urma stabilirii factorilor influentatori, s-au
prezentat propuneri de solutionare a problemei de reducere a timpilor neproductivi, urméarind cresterea
productivitatii si reducerea riscurilor neeficientii muncii.
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