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Abstract: Pe parcursul ultimilor ani asistam la schimbari esentiale la nivelul evolutiei industriei usoare,
implicit in domeniul productiei de incaltaminte. Pentru ca o firma producdtoare sa aiba profit este necesar sa
aiba productivitate si de aceea trebuie sa introduca o forma de organizare potrivita din mai multe puncte de
vedere, si anume numarul de muncitori necesari, calificarea acestora, dotarea tehnica, cheltuielile necesare
etc. In lucrarea datd se prezintd un studiu bibliografic a formelor de organizare, fiind identificate sase forme
de organizare. Studiul bibliografic efectuat vine Th ajutor conducerii intreprinderii Tn luarea deciziei privind
adoptarea unei forme de organizare.

Cuvinte cheie: flux tehnologic, incaltaminte, intreprindere, forme de organizare.

1. Introducere

Organizarea productiei in industria de incidltdminte a cunoscut diferite forme, diferentiate in privinta
modului de realizare si a gradului de mecanizare a transportului interoperational (fig. 1).
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Fig. 1. Evolutia formelor de organizare a fluxurilor
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Concomitent cu progresul tehnic inregistrat, cu trecerea timpului, in industria de incaltaminte au aparut
urmatoarele forme de organizare [1-5]:

I. Organizarea productiei pe linii In flux discontinuu, fara transport mecanizat (PROD SINCRON; pe
carucioare; pe tren de carucioare; banda glisanta; sistemul RINK; cutii).

II. Organizarea productiei pe linii in flux discontinuu, cu transport interoperational mecanizat (banda
transportoare inchisa in plan vertical cu ritm liber; banda transportoare Inchisa in plan vertical, cu ritm liber si
comanda de la dispecer; pod rulant).

III. Organizarea productiei pe linii in flux continuu, cu transport interoperational mecanizat (banda
transportoare Inchisd in plan orizontal, cu ritm impus; banda transportoare inchisa in plan orizontal, cu ritm
impus, cu comanda electronica).

IV. Linii semiautomate si automate.

V. Organizarea productiei pe grupe omogene de masini i instalatii sau pe principiul tehnologic.

VI. Organizarea celulara a productiei.

2. Analiza formelor de organizare a fluxului tehnologic de tras-talpuit-finisat

Sistemul de organizare RINK

in cadrul sistemului RINK nu se folosesc mijloace de transport traditionale. Transportul semifabricatelor
se face prin trecerea acestora din mana in mana de la un muncitor la altul si prin folosirea unor elemente de
legatura de tipul operatiilor de aparatura. Utilajele se dispun in apropiere unul de altul succesiv, in forma de
inel, bucld sau ,,U” si necesita o suprafatd redusd pentru amplasare [2]. In total sunt 16 locuri de munci ce sunt
deservite de 6 muncitori, care realizeaza in jur de 800-1000 de perechi de incaltaminte, in sistemul IL, cu
ajutorul a 60 de perechi de calapoade, care alcatuiesc un circuit inchis. Productia neterminata este redusa, ea
apare la: conditionarea, termostabilizarea si uscarea fetelor. Muncitorii trebuie sa fie policalificati perfect
instruiti, pentru a deservi 2-4 utilaje amplasate succesiv. Calitatea produsului devine responsabilitatea fiecarui
muncitor In parte. Aplicarea sistemului RINK permite: reducerea manipularilor; investitii reduse pentru SDV;
reducerea necesarului de fortd de munca; economie de spatiu direct productiv; productivitatea ridicatd pentru
fiecare dintre muncitorii antrenati in sistem; curatenie desavarsita la locurile de munca. Echipa de reparatii
trebuie sd fie disponibila la cea mai mica alarma: mecanicul asteaptd oprirea utilajului si efectueaza pe loc
remedierea defectiunii. Utilajele cu defecte majore sunt imediat inlocuite cu altele, din rezerva. Inliturarea
defectelor se efectueaza imediat, pe locul unde sau produs. Sistemul de organizare RINK are insd si
dezavantaje care nu pot fi neglijate: impune instruirea perfectd a muncitorilor si corectitudinea acestora;
utilajele antrenate in sistem nu pot fi folosite la capacitatea maxima, deoarece depind unele de altele; absenta
unui muncitor din echipa paralizeaza productia.

Bandai transportoare inchisa in plan orizontal, cu ritm impus
Banda transportoare inchisa in plan orizontal permite executarea lucrului in ritm impus atdt in cadrul
fiecarei operatii, cat si pe fiecare loc de munca. La utilizarea acestui tip de banda, operatiile sunt asezate in
lungul benzii in ordinea strictd a procesului tehnologic, semifabricatele si reperele fiind deplasate de la un loc
de munca la altul prin intermediul benzii (fig. 2-4).
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Fig. 2. Aspectul benzii transportoare inchisa in plan Fig. 3. Banda transportoare inchisa in plan
orizontal, cu ritm impus orizontal, cu ritm impus, cu un nivel [6]
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Fig. 4. Banda transportoare inchisa in plan Fig. 5. Banda transportoare inchisa in plan
orizontal, cu ritm impus, cu patru nivele [7] orizontal, cu ritm impus, cu comanda
electronica [8]

Avantajele folosirii acestei benzi sunt reprezentate de [2]: reducerea timpilor de deservire, cu consecintd
favorabila asupra productivitatii muncii; realizarea ritmica a productiei pe schimb, la finalul caruia se obtine
programul intreg de fabricatie ce poate fi expediat imediat la beneficiar; asigurarea continuitatii prelucrarii,
fara lipsa sau aglomerare de semifabricate in diferite puncte, daca sunt respectati parametrii organizatorici ai
benzii.

Banda transportoare inchisa in plan orizontal, cu ritm impus, cu comanda electronica

Principiul de lucru este ca la banda transportoare inchisd in plan orizontal cu ritm impus, deosebirea este
poate fi programat timpul de lucru, viteza de miscare a benzii, eventualele stationdri la anumite locuri de munca
etc. (fig. 5) [8].

Linii automate si semiautomate

Prima linie semiautomatd a fost proiectatd si executatd in orasul Sankt-Petersburg [4; 5]. O linie
semiautomatd inseamnd un ansamblu de utilaje si mecanisme, ce asigura procesul automat de asamblare a
incaltamintei conform unei tehnologii bine puse la punct. La baza constructiei liniilor semiautomate sta
principiul de alimentare automata a semifabricatelor intre utilaje si la organele lucratoare ale acestora. Pe liniile
semiautomate se efectueazd mai multe operatii dintre care urmatoarele fixarea brantului pe calapod si punerea
fetelor pe calapod; fixarea sau centrarea calcaiului si fixarea talpii cu ajutorul muncitorilor, iar restul operatiilor
fiind automate. Avantajele liniilor semiautomate sunt: operatiile tehnologice se efectueaza fara scoaterea
calapoadelor de pe banda, ceea ce micsoreaza efortul fizic depus de oameni; imbunatatirea organizarii muncii,
se introduce un ritm sigur de pornire a semifabricatelor in concordantd cu calapoadele pe banda, ceea ce
permite iesirea Incaltamintei n ordine strictd; Tmbunatatirea calitatii de prelucrare a Incaltamintei; deoarece
rolul muncitorilor se reduce numai la punerea elementelor pe calapod si punerea talpii. Restul operatiilor se
efectueaza automat si nu depind de muncitori; imbunatatirea conditiilor sanitar-igienice a muncii, deoarece
linia semiautomata este asiguratd cu o ventilare puternica si constantd; imbunatatirea culturii muncii datorita
lichidarii din ateliere a utilajelor grele si voluminoase. Dezavantajele acestei linii sunt [4; 5]: pe linia
semiautomata nu poti confectiona Incaltdminte mai mare de 270 [mm]; deservirea tehnica a liniei e dificila,
necesita lacatusi, electricieni, electromecanici de o buna calificare. Posibile defecte ale incaltamintei
confectionata pe linia semiautomata [4; 5]: incaltamintea de calitatea I este n jur de 80-82%; tragerea varfului
se realizeaza neuniform; scimosarea talpii si a rezervei de tras este prea puternica sau prea slabd; ungerea cu
adeziv a talpii si a rezervei de tras este neuniforma sau se prelinge pe ansamblul superior; dezlipirea partiala a
talpii; supravulcanizarea peliculei adezive.

Organizarea productiei pe grupe omogene de masini si instalatii sau pe principiul tehnologic

Organizarea productiei pe grupe presupune constituirea unor grupe de prelucrare a diferitelor repere pentru
mai multe loturi de produse care se pot realiza printr-o tehnologie unitard. Atunci cand cantitatile pe loturi de
produse sunt reduse (serii mici), volumul productiei din grupa de prelucrare creste considerabil incat se pot
aplica procesele tehnologice specifice fabricatiei de mare serie. Tehnologia de grup organizeaza executia unui
numar mare de repere diverse avand caracteristici comune, cu ajutorul grupelor de masini si utilaje adecvate[3].
Aplicarea tehnologiei de grup are o mare eficientd concretizatd in: cresterea productivititii muncii,
imbunatatirea activitatilor de programare, lansare si urmarire a productiei, ridicarea nivelului calitativ al
operatiilor tehnologice, rducerea costurilor unitare de materiale si de manopera, crearea de stocuri stabile de
repere la fiecare grupa tehnologica de masini [1].
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Organizarea celulara a productiei

Sistemul organizarii celulare a productiei (organizarea celulara a fabricatiei) presupune crearea unor
grupuri functionale de locuri de muncd, comasate si delimitate teritorial, numite celule de productie
(fabricatie). In aceasti situatie intr-o celuli de fabricatie o grupa de repere/subansamble se prelucreazi complet
la toate operatiile tehnologice. Caracteristicile: diferite masini si utilaje sunt amplasate n aceeasi celula de
productie; intr-o celula sunt executate diferite tipuri de operatii tehnologice; o celula executa un singur tip de
produs, repere sau subansambluri; toate produsele, reperele sau subansamblele sunt grupate in functie de
asemanarea succesiunii operatiilor tehnologice, fiind in totalitate executate in interiorul unei celule de
fabricatie [1]. Avantajele: reducerea fluxurilor tehnologice si de transport intern; reducerea Intreruperilor
interoperationale; reducerea timpilor de pregatire-incheiere; imbunatatirea calitatii ca urmare a cresterii
responsabilitatii; se creaza conditii favorabile pentru sporirea responsabilitatii muncitorilor; se imbunatateste
programarea productiei; sunt facilitate controlul §i comunicarea in cadrul procesului de productie.
Neajunsurile: formarea celulelor de fabricatie necesitd cunoasterea exacta a tipurilor de produse ce urmeaza a
fi executate; necesitatea unui personal adecvat calificat care sa execute toate operatiile tehnologice dintr-o
celula de productie; dotarea corespunzatoare cu diferite mijloace tehnice ale celulelor de fabricatie functie de
produsele, piesele sau subansamblele executate, etc. [3].

3. Concluzii

Pe parcursul ultimilor ani asistim la schimbari esentiale la nivelul evolutiei industriei usoare, implicit in
domeniul productiei de incaltiminte. In mediul economic actual capacitatea de a raspunde la cerintele
competitivd se poate realiza numai daca se au in vedere anumiti factori de competitivitate de pe piata
confectiilor de incaltaminte: factori legati de forta de munca, factori industriali, factori comerciali.

Tendintele inregistrate la nivelul productiei de incéaltdminte determina aparitia de noi provocari, in ultima
perioada avand loc o trecere de la productia Tn masa catre productia personalizata. Pentru confectionarea unei
productii personalizate sau a uni productii la comanda, producatorii trebuie sa dispuna de tehnologii moderne
care sa confere posibilitatea obtinerii variantelor de produs, intr-un timp cat mai scurt. De asemenea, factorul
joacd un rol important 1n asigurarea calitatii produselor. Calitatea unui produs depinde in mare masura si de
realizarea procesului de productie. Reducerea variatiilor in procesele repetitive reprezinta unul din
instrumentele esentiale al obtinerii calitatii.

Pentru ca o firma producatoare sd aiba profit este necesar sa aibd productivitate si de aceea trebuie sa
introducd o formd de organizare potrivitd din mai multe puncte de vedere, si anume numarul de muncitori
necesari, calificarea acestora, dotarea tehnica, cheltuielile necesare etc. Studiul bibliografic efectuat vine in
ajutor conducerii intreprinderii in luarea deciziei privind adoptarea unei forme de organizare.
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