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Şedinţa operativă de dispecerizare a producţiei s-a încheiat  la ora 8,30. Concluziile din 
finalul întrunirii şefilor de secţii şi a  dispecerilor au conturat situaţia cu privire la loturile 
nefinalizate şi stabilirea  de noi termene de fabricaţie pentru repere procesate în uzinaj.  

Dobre I. - dispecerul coordonator este nemulţumit de  activitatea programatorilor săi, care 
stabilesc termene de execuţie în  mod global, fără calcule detaliate.  

Situaţia capacităţilor de producţie, a bazei de materii prime  precum şi a experienţei 
lucrătorilor sunt bune, totuşi termenele  finale de execuţie şi apoi cele de livrare sunt sistematic 
încălcate.  

Analiza tocmai declanşată de Dobre I. este întreruptă de  telefonul managerului general, care 
îl convoacă în biroul acestuia.  

Este ora 9,00 şi în cabinetul managerului general Vasilescu  T. se află şi contabilul şef al 
unităţii Teodorescu V. care prezintă o  informare despre penalităţile plătite de unitate noului 
beneficiar de  produse A şi B care a contractat, nu de mult, 50% din producţia unităţii.  

În acest moment al discuţiei apare Dobre I. care este invitat  printr-un gest neprotocolar la 
masa discuţiilor. Politicos, ascultă şi  nu intervine, ştiind că ceva este în neregulă cu propriul 
colectiv de  muncă.  

"În plus, domnule manager general, spune Teodorescu V. am fost  informat telefonic că 
beneficiarul nostru doreşte să treacă la forme  superioare de organizare a producţiei pe criteriile 
metodei “just in  time” (J.I.T.), ceea ce înseamnă că nerespectarea  livrărilor (în  medie  două pe  
o zi lucrătoare), va conduce la ruperea relaţiilor cu noul  nostru  partener, de care se leagă 
îmbunătăţirea situaţiei noastre financiare".  

În acest moment, Vasilescu T., un om calm dar hotărât, spune: "Domnule Dobre, ai participat 
luna trecută la un curs de perfecţionare continuă pe tema managementului operaţional al 
producţiei. Cunoşti starea nefavorabilă în care se află programarea fabricaţiei pentru produsele A 
şi B. La prima întâlnire a Comitetului  directorial de săptămâna viitoare, prezentaţi un proiect de 
reprogramare  cu obiectivul zero penalităţi şi imobilizări minime pe fluxul de fabricaţie. Nu mai 
putem tolera aceste pierderi.  

Abătut Dobre I. se întoarce în biroul său şi recapitulează stările de lucruri.  
Secţia cu pricina este organizată pe baza obiectului de fabricaţie şi dispune de următoarele 

utilaje cheie şi locuri de muncă manuale:  
- utilaje de tip 1 ( U1 )  = 2   buc.  
- utilaje de tip 2 ( U2 )  = 3   buc.  
- utilaje de tip 3 ( U3 )  = 4   buc.  
- locuri de montaj      = 12 locuri individuale  
Toate utilajele sunt relativ noi şi performante.  
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Se lucrează în regim de două schimburi, numai în zilele  lucrătoare, cu un singur muncitor 
la fiecare utilaj şi loc de muncă manual. 

Documentaţia tehnică pentru cele două produse A şi B este stăpânită, iar arborescenţa 
constructivă este simplă.  
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Fig. 7.1. Diagramele de structura ale produselor 
 

Loturile ciclice de mărime standard pe care le-am adoptat, de comun acord cu clientul, sunt 
formate din 5 produse A şi 3 produse B. S-a propus şi s-a acceptat ca livrarea să fie făcută în loturi 
alternative 5A, 3B, 5A şi aşa mai departe.  

Timpii de prelucrare din documentaţia tehnologică, au fost respectaţi şi s-au prezentat astfel: 
               Tabelul: 7.1.  

 

Reper Operaţia Timpul de 
procesare (ore) 

Reper Operaţia Timpul de 
procesare (ore) 

r2 U2 
U3 

5 
4 

r1 U1 
U2 

3 
1 

r3 U1 
U3 

3 
2 

r2 U2 
U3 

5 
4 

r1 U1 
U2 

3 
1 

r3 U1 
U3 

3 
2 

a loc de muncă 
manual 

8 b loc de muncă 
manual 

10 

A loc de muncă 
manual 

12 B loc de muncă 
manual 

30 

La nivelul sectorului mecanic s-a utilizat îmbinarea succesivă a operaţiilor tehnologice iar în 
cel de asamblare, montajele  s-au făcut în paralel la toate produsele dintr-un lot ciclic.  

Prima livrare cerută de beneficiar a fost pe data de 23 noiembrie din perioada programată.  
După această revedere a subunităţii de fabricaţie, Dobre I. este decis să găsească răspunsul 

la următoarele întrebări:  
1.  Termenele pretinse de beneficiar se pot respecta?  
2. Ce momente de lansare în fabricaţie a produselor şi componentelor acestora trebuie să 

propună pentru elaborarea programelor operative?  
3. Este mai eficientă ordonanţarea produselor (determinarea priorităţilor succesiunilor) sau 

determinarea  momentelor calendaristice de execuţie ale fiecărui component al lotului de produse?  
Îl puteţi ajuta pe Dobre I. ? 
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