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REZUMAT: Aceasta lucrare are ca scop analiza fluxului de fabricatie a reperului ,,tabletd portbaga;”
si anume modul de lucru al operatorilor, operatiilor la care este supusa piesa, precum si simularea in
Witness 14 a procesului. Astfel, dupd simularea pe un schimb de 480 de minute, s-a observant la

capacitatile utilajelor o productivitate foarte scazuta.

Solutia principald a fost reducerea timpilor de deplasare al operatorilor de la un utilaj la altul,
achizitionarea unei benzi transportoare intre 2 puncte de lucru, precum si cresterea timilor de presare a
utilajului RAT300T. Astfel, dupa aplicarea acestor solutii asupra procesului, simularea fluxului
ameliorat Tn Witness 14, capacitatea utilajelor a crescut, iar numarul de piese pe schimb a crescut de la

258 la 300 de piese.

CUVINTE CHEIE: tableta portbagaj, Witness 14, Rat300T, banda transportoare

1 INTRODUCERE

Lucrarea “Modelarea si simularea fluxului
de fabricatie pentru reperul tabletd portbagaj” a
fost realizata in cadrul companiei SCP PIMSA
S.R.L., companie care are ca domeniu de
activitate, insonorizantele, mochetele si carpetele
pentru autovehicule.

Obiectivul acestei lucrari a presupus
simularea Tn Witness 14, a fluxului tehnologic si a
urmarit cresterea eficientei atat a utilajului cat si a
operatorilor prin metode simple.

2 STADIUL ACTUAL

Procesul de fabricatie al reperului ,.,tableta
portbagaj” este un proces complex, reprezentat de
etapele necesare obtinerii carpetei in forma finala.
Astfel etapele realizarii reperului sunt:
1.Aprovizionare cu materie prima
2.Incalzire carpete
3.Presare si decupare semifint
4.Perforare “tabletd portbagaj semifint”
5.Montaj
6. Ambalare

1. Aprovizionare materie prima

Aviand in vedere ci paslele si carpetele se
aduc la Tnceputul schimbului, iar aprovizionarea
elementelor componente este periodicd acest
proces nu a fost incarcat in Witness 14.De retinut
elementele componente : pasla, carpet, pasla cu
carpetd, elastic prindere, clipsuri interioare si
clipsuri exterioare.
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2. Inclzire materie prima

Aceastd operatie este executatd de un
singur operator si anume operator 1, care are rolul
de a aseza paslele si carpeta in plitele cuptorului
pentru incalzire. De retinut ca temperatura la care
sunt Incalzite este de 200C°.

Datele incarcate in Witness 14, in cadrul
acestei operatii au fost timpii operatorului pentru
realizarea unui semifinit, 28 de secunde ce includ

Fig. 2. Asezarea materiei prime in plitele cuptorului
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3. Presare si decupare semifinit

Presarea este operatia in cadrul careia
semifinutul este termoformat prin ricire. In cadrul
acestei operatii operatorul 2 de la cuptor, duce
semifinitele operatorului pentru formatare, iar
operatorul 3 le aseazd pe matritd si actioneaza
presa.

Acest proces este realizat pe o presa RAT
de 300 de tone, o presiune de aproximativ 180 de
bari, si un timp de presare de 120 de secunde pe 2
piese. Dupa presarea si decuparea semifinitului,
acesta capata forma specifica si operatorul arunca
rebutul tehnologic.

De retinut ca in Witness au fost introdusi
timpii de presare cele 120 de minute, respectiv
timpii operatorului 2 de 80 de secunde.

Fig 4. Colectare rebut tehnologic

4. Perforare “Tableta portbagaj semifinit"

Activitatile acestei operatii sunt de a
perfora pe margini semifinitul adus de Operatorul
2 de la presa la Operatorul 3-Perforare pentru a-i
putea fi montate elementele componente.

In cadrul acestei operatii, au fost incarcate
in Witness 14 cele 3 secunde de perforare a
semifnitului, precum si deplasarile si activitatile
Operatorului 3, si anume 22 de secunde.

Fig 5. Masina de gaurit

Fig 8. Verificare gauri

5.Montaj
Dupa ce semifnitul a fost gdurit, i se

ataseazd elementele componente definite la
operatia 1, de catre Operatorul 4 in urmatoarea
ordine, cu un timp de executie de 67,8 secunde:
-pentru inceput, se monteaza cele 2 elastice de
prindere 1n interiorul semifinutului tabletd
portbagaj, se prind cei 2 pini laterali pe cele 2
laturi ale tabletei portbagaj.
- se va continua cu montarea celor 2 clipsuri pe
marginea laterald a tabletei, apasand cu forta pe
cele 2 subcomponente pand se aude un clinchet
dupa care se verifica siguranta fixarii acestora
- ultimul component care se monteaza este pinul
cauciucat cu un patent, in gaurile produsului dupa
care se vor verifica daca sunt fixe in piesa.

N

Fig. 9. Montare elastic prindere
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6. Ambalarea
Aceastd operatie Incepe dupd ce Operatorul 4 fi
duce piesa Operatorului 5. Tn cadrul acestei
operatii, piesa se retuseaza, se eticheteaza si se
aseaza intr-un container special numit FLC1210.
Timpul real incarcat In Witness 14 este de 67 de
secunde.

Fig. 10.Montare pin lateral

/

Fig 13. Retusare produs finit

Fig. 14. Suflare produs finit

Fig. 12. Montare pin cauciucat
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Fig. 15. Simulare proces initial Witness
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3 CONCLUZII PRIVIND CAPACITATEA
FLUXULUI INITIAL

Dupa simularea procesului initial in softul
Witness 14, am analizat capacitatea fiecarui utilaj
pentru a analiza pierderile s pentru a ncerca o
imbunadtatire a procesului.

Astfel, pentru Cuptorul la care se
incalzeste materia primd vom avea un timp de
lucru continuu pe utilaj de 298 de minute, ceea ce
reprezintd 62% din timpul unui schimb.

Timpul pierdut reprezinta blocajul piesei-
177 de minute, deoarece Operatorul 1 pierde timp
cu deplasarea, respectiv timpul de presare este
scdzut ceea ce presupune O supraincarcare a
conveiorului C1.
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Fig 16. Capacitatea Cuptor-flux initial

In capacitatea presei RAT, n cadrul
fluxului initial, timpul de functionare continud este
de 73%, ce reprezintd 353 minute,pentur 2 piese
restul timpului reprezentdnt blocajul datorita
deplasarii de la un post de lucru la altul.
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Fig. 17. Capacitatea RAT-flux initial

In cadrul Operatiei 4, pentru utilajul
"Dispozitiv perforare”, vom avea o incarcare
destul de mica, si anume doar 140 de minute in
care utilajul are un flux continuu, restul timpului
operatorul avand blocaje si timp de asteptare,
datoritd deplasarilor la presa RAT, respectiv la
masa de montaj.
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Fig. 18. Capacitate dispozitiv perforare-flux initial

4  OPTIMIZAREA FLUXULUI DE
PRODUCTIE

Printre cele mai importante schimbari pot
mentiona achizitia unei benzi transportoare, care
are rolul de a Tnlocui deplasarea Operatorului 2 la
Dispozitivul de perforare pe conveiorul C3.
Astfel, timpul C3, de deplasare a piesei de la presa
RAT la dispozitivul de perforare a scazut de la 10
secunde la 5.

O altd schimbare importanta a fost
cresterea perioadei de presare si anume de la 120
de secunde la 140 de secunde, datoritd timpului de
deplasare al Operatorului 3.

In ceea ce priveste timpul de deplasare, o
schimbare importantd a presupus mutarea
containurului de produse finite, astfel timpul de
deplasare a scazut de la 8 la 4 secunde.

Fig. 20. Utilizarea benzii transportoare
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Dupa simulare procesului ameliorat 1in
Witness, am analizat capacitatile utilajelor. Astfel,
cele mai importante schimbari au suferit cuptorul al
carui timp de utilizare a crescut de la 298 la 413
minute.
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Fig. 21. Capacitate Cuptor plite-proces ameliorat
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O imbunatatire importanta a fost observatd la
dispozitivul de perforare datorita cresterii timpului
de presare si montarea unei benzi transportoare.
Timpul functiondrii dispozitivului de perforare a
crescut de la 29%, la 69%.
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Fig. 22. Capacitate Dispozitiv perforare-proces
ameliorat
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Fig. 23. Simulare Tn Witness proces ameliorat
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5 CONCLUzII

In cadrul acestei lucriri, am cronomentrat timpii
fiecarui operator pentru fiecare operatie din procesul
de fabricatie.

Prima etapd pe care am realizat-0 Tn cadrul
lucrarii, dupd cronometrare a fost Incarcarea in
softul Witness 14 a tuturor elementelor participante
la proces, precum si timpii fiecarei operatii, dupa
care am simulat pe un timp de 480 de minute.

O altd etapa dupa simularea fluxului a fost
modelarea timpulor eficient, precum si incercarea
de gasire a unei solutii realiste pentru cresterea
productivitatii.

Ca o concluzie finala, dupa cum se poate
observa in Fig.22, respectiv Fig. 23. V1 a crescut de
la 258 la 300, ceea ce reprezinta faptul ca intr-un
schimb se vor produce cu 42 de piese mai multe
decat initial.
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