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Rezumat: În rezultatul cercetării procesului de asamblare a planşetelor în cadrul unei întreprinderi Automotive, 

s-au observat unele neajunsuri în organizarea procesului de asamblare a planșetelor. Ca rezultat al analizei procesului 

au fost determinate mai multe puncte slabe al procesului dat şi a fost creat un nou concept de asamblare a planșetelor, 

cea ce include: reamplasarea posturilor, utilajelor, revizuirea fișelor de post etc. 

Cuvinte cheie: planșetă, automotive, proces de asamblare. 

 

 

Procesul de asamblare a pieselor componente ale produselor fabricate este considerat unul dintre 

procesele componente ale procesului de producție. Asamblarea produselor fabricate se poate realiza fie din 

componente produse intern, fie din componente aprovizionate, aduse din afară [1]. 

Planșeta sau planșeta de montaj este instrumentul de lucru al muncitorului din ramura Automotive. 

Planșeta reprezintă o placă formată din material compozit (rumeguș de lemn și aditiv), pe care este lipit desenul 

de montaj. Mărimea cablajului finit este egal cu mărimea desenului de pe planșetă. Planșeta este alcătuită din 

unul sau mai multe segmente. Pe planșetă sunt montate elemente mecanice, ca de exemplu: 

- Furci (de diferite mărimi și materiale, fixe sau mobile); 

- Suporturi (pentru carcase, contractori liberi); 

- Știfturi (pentru atenționare, pentru păstrarea cotelor). 

Desenul de montaj conține informații utile pentru muncitor, așa cum: 

- Traseul firelor; 

- Diferite simboluri ajutătoare; 

- Sistematica materialelor; 

- Reprezentarea diferitor piese. 

 

 
Figura 1 Vederea generală a planșetei de montaj. 

 

În figura de mai sus, este reprezentată vederea generală a unei planșete. 

  

Metode aplicate în analiza efectuată: 

1. Analiza vizuală – în urma aplicării acestei metode de cercetare s-au determinat consecutivitățile 

efectuării operațiilor tehnologice. Toate operațiile s-au divizat în 3 grupuri mari: Operații de pregătire a 

planșetei; Pregătirea pieselor pentru montarea pe planșetă; Operații de montare a pieselor pe planșetă. 

2. Cronometrarea – având lista cu toate operațiile tehnologice, s-a efectuat cronometrarea fiecărei 

operație, fiecare operație a fost cronometrată de 5/10 ori obținând o precizie mai înaltă. De asemenea în timpul 

cronometrării am analizat influenţa timpului asupra productivităţii muncii  (figura 2-4 ).  
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Figura 2 Cronometrările operațiilor de pregătire a planșetei 

 

 
Figura 3 Cronometrările operațiilor de pregătire pieselor pentru planșetei  

 

 
Figura 4 Cronometrările operațiilor de asamblare a planșetei 

 

3. Analiza tabelară a datelor – în rezultatul aplicării acestei metode, a fost determinat timpul final. 

Avînd datele tabelare, ușor s-a determinat unde a fost gestionat timpul incorect. 
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4. Comunicarea cu angajații – obținând datele tabelare, s-a discutat cu angajații, pentru a identifica mai 

corect care este cauza apariției problemei. În urma comunicării s-a stabilit că cauza apariției problemei este 

ergonomia greșită a locurilor de muncă.  

5. Analiza fișelor de post – ca urmare au fost determinate mai multe neconformități în cea ce privește 

consecutivitatea îndeplinirii operațiilor. 

 În urma analizei efectuate a fost reorganizat procesul de producție din cadrul sectorului de asamblare 

a planșetelor. Noul proces de producție este reprezentat în figura 5. 

 

 

        
Figura 5 Procesul de producție reorganizat  Figura 6 Procesul de producție inițial 

 

Concluzii 

În urma efectuării calculelor conform cronometrărilor realizate, am creat un nou proces de producție a 

planșetelor conform căruia, sectorul de confecționare a planșetelor, poate economisi timp pentru deplasare și 

majora productivitatea sectorului.  
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