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Abstract. In lucrarea se analizeazd modul de organizare a procesului de fabricatie a uniformei
scolare pentru baieti in conditii industriale, §si anume, in cadrul inteprinderii ,, Velitextil-Plus” SRL,
mun. Chisinau. Sunt prezentate rezultate ale unui proiect privind reorganizarea liniei tehnologice
existente prin modificarea formei de organizare a liniei tehnologice tip agregat cu multe modele in
linia tehnologica tip modular cu multe sortimente.

Cuvinte cheie: forma de organizare, flux tehnologic tip modular, uniforma scolara

Introducere

Un loc destul de important in industria usoard ocupa sectorul de confectionare a uniformelor
scolare pentru copii si adolescenti, acest sector fiind mereu solicitat de toate clasele sociale. Se stie,
ca uniforma scolara reprezinta imaginea elevului si a scolii si este la fel de importanta ca imnul sau
deviza scoli, pentru ca reflecta eleganta, educatie, disciplind si demnitate [1].

Producétorii autohtoni specializati in confectionarea uniformelor scolare la nivel national
dispun de o gama larga de tinute, ale caror produse diferd dupa model, tesatura si grupa de varsta.
Problema producatorilor uniformei scolare consta in contradictiile create pe piata de desfaceri dintre
pretul accesibil pentru compleurile vestimentare de uniforme scolare, care trebuie sd fie variate si
calitative si investitii mari pentru producerea acestor tipuri de produse. Una din solutii pentru
rezolvarea problemei nominalizate poate fi optimizarea formelor de organizare a proceselor de
fabricatie a uniformei scolare, care vor asigura confectionarea produselor variate cu cheltuielile de
producere minime.

Perfectionarea procesului de fabricatie in actiune

Vom analiza procesul de producere a uniformei gcolare in baza unei intreprinderii autohtone
,» Velitextil Plus” SRL, care este specializata in fabricarea produselor de imbracaminte pentru copii
de varsta 1-14 ani. Intreprinderea realizeaza produsele vestimentare atat in sistemul Lohn cét si sub
marca proprie ,,Creme Brulee”. Produsele confectionate pentru fete si baieti au destinatie uzuala si de
gala, inclisiv si uniforme scolare. Sortimentul produselor de imbracaminte marca Creme Brulee
reprezinta varietati de rochii, fuste, pantaloni, bluze, veste si demiuri pentru fete si pantaloni, sacouri,
camasi si veste pentru baieti. Modelele se difera in functie de tesaturd, culoare, forma, croiala [2].

Procesul de fabricatie a produselor de imbracaminte pentru copii la Intreprinderea “Vesitextil
Plus” SRL este organizat in flux tehnologic cu 22 executori. Forma de organizare a liniei tehnologice
la momentul actual este agregat, ce nu asigura flexibilitatea producerii la lansarea mai multor tipuri
de produse din materiale diferite. Semifabricatele sunt transmise de la un loc de munca la altul prin
intermediul intermesei. Prin schimbarea formei de organizare a fluxului tehnologic existent poate fi
asiguratd micsorarea duratei ciclului de producere a produselor lansate in flux.
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In cadrul cercetirii efectuate se propune reorganizarea liniei tehnologice existente de tip
agregat cu fluxul de tip modular [3]. Liniile tehnologice de tip modular sunt constituie din modulele
tehnologice, care interactioneaza si in acelas timp permit confectionarea concomitentd mai multor
tipuri de produse din materiale diferite. In cazul uniformei scolare, care prezinti un set de produse
pentru baieti sau fete, aceasta forma de organizare este foarte potrivita.

In calitate de exemplu, pentru lansarea in procesul de producere au fost alese modele ale
uniformei scolare existente la intreprindere pentru baieti de varsta scolara primara 7-12 ani (Tab. 1).
Compleu uniformei scolare pentru baieti, care se propune pentru lansare in flux modular include 3
tipuri de produse confectionate din materiale diferite: camasa (tesatura unicolora din bumbac —
100%), vesta (tesatura in carouri de culoare bleumarin si bleumarin cu rosu, componenta fibroasa
1and-70%, viscoza-30%.), si pantaloni (tesdturd unicolord de culoarea bleumarin, componenta
fibroasa: polyester — 70%, viscoza — 30%). Diferenta dintre cheltuieli de timp pentru confectionarea
modelelor selectate in flux constituie: pentru cdmasi baieti AT = 11,6%; pentru veste baieti AT =
5,37%; pentru pantaloni AT = 8,74% [4].

Tabelul 1
Setul de modele elaborate la intreprindere ,,Velitextil Plus” SRL uniforme scolare pentru baieti
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Particularitatea specifica a liniilor tehnologice de tip modular constd in faptul ca exista
posibilitatea de a lansa si prelucra in flux concomitent cateva tipuri de produse sau modele, uneori §i
din materiale textile cu proprietati diferite.

Principiile lanséarii modelelor in linia tehnologica proiectata de tip modular sunt urmatoarele:

e in linia tehnologicd se vor coase concomitent compleuri uniforme scolare pentru baieti

(camasa, vestd, pantaloni);

e capacitatea liniei tehnologice este mica - 22 executori;

e produsele lansate vor fi diferite dupa caracteristica materialelor si dupa regimurile de
prelucrare;

e tipul utilajului instalat in flux corespunde tipirilor si regimurilor de prelucrare specifice
produselor lansate.

Deoarece lansarea modelelor in linia tehnologica va fi concomitenta pentru setul intreg de

uniforma scolara aleasd, calculul parametrilor se efectuaza pentru toate modelele/produsele care vor
fi lansate in flux (Tab. 2).
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Tabelul 2
Calculul parametrilor liniei tehnologice tip modular [3]
(date initiale: N-22 executori; modelele de baieti:A1.B1.C1)
Denumirea parametrului. 85 . iri
um p .. vl GE)_ qé 1 Formula de calcul | Calculul parametrului Marimea .
Date initiale ] parametrului
1 2 3 4 5
L Cheltuieli de timp pentru T Ta+TeTc 2128+2687+1807 6622
confectionarea produselor
2.Tactul mediu ponderat al liniei =T/N
tehnologica, s * 6622/22 301
3.Capacitatea medie a liniei M M=R/t 28300/301 96
tehnologice, schimb/buc
-Durata schimbului, s R R=28800
4.Suprafata ocupata de linia S N*Sn 20%6 7
tehnologic, m? Hl ’ 474
-suprafata normatd pentru un Din documentatia ’
o Y Sn . 6,7
executor in linia tehnologica, m normativi [4].

Tactul fluxului pentru repatizarea municii 1n linia tehnologica proiectata se determineaza dupa

formula:

1=(Tat+Te+Tc)/N

(1)

Pentru prelucrarea si confectionarea produselor in flux modular se formeazad modulele
tehnologice de prelucrare paralela a modelelor in conformitate de tipul produsului si materialele

utilizate. Formarea modulelor in linia tehnologica proiectata se prezinta in Tab. 3.

Tabelul 3
Formarea modulelor in linia tehnologici de tip modular [3].
Codul Continutul lucrarilor in fiecare . Ct]eltmell de timp Numa}.’til de
. ’ Denumirea produselor intr-un modul executori intr-un
modulului modul
S,tmod modul
1 2 3 4 5
01 Prelucrarea Asamblarea Camasa Ax 1805 6
02 Prelucrarea Asamblarea Vesta B 2047 7
03 Prelucrarea Asamblarea Pantaloni C; 1254 4
04 Lansarea Finisarea A1+B1+C; 1516 5

La etapa data s-au format modulele pe tipuri de produse, avand modelele diferite din punct de
vedere omogenitatii si a regimurilor de prelucrare. Dupa gradul de specializare fluxul proiectat se
referd la fluxul cu multe sortimente. Structura fluxului este constituitd din 4 module, dintre care 3
module de prelucrare-asamblare dupa tipul de produse si un modul comun pentru toate produsele
compleului de uniforma destinat pentru lansarea reperelor in flux si finisarea produselor
confectionate.

In baza rezultatelor prezentate in Tab. 3 se calculeaza parametrii specifici linilor tehnologice
de tip modular (Tab. 4).
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Tabelul 4
.Calculul parametrilor pe module ale liniei tehnologice tip modular [3]
Numarul de executori N-22 oameni
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3 @3 © = S = 3 S 3
1 2 4 5 6 7 8 9 10
Aq 1 2128 01 1805 6 32 40,2
B 1 2686 22 301 02 2121 7 32 46,9
Ci 1 1807 03 1254 4 32 33,5
A1B1Cq - - 04 1516 5 - 26,8

Total y=3 3'=6622 - - - Y=6622 | Y=22 | Y=96 | Y=1474

Traseul miscarii reperelor, detaliilor si a semifabricatelor in flux, legaturile intre locurile de
munca si modulele tehnologice formate sunt prezentate in graficul de montare a produselor in linia
tehnologica tip modular (Fig.1) [3].
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Figura 1. Graficul de montare a compleului uniforme scolare pentru baieti
in linia tehnologica tip modular [3].

La etapa finala a proiectarii liniei tehnologice tip modular au fost elaborate doua variante ale
amplasarii locurilor de munca in flux: varianta actuala a fluxului tip agregat cu lansarea consecutiva
sau ciclica a produselor/modelelor in procesul de fabricatie (Fig. 2) si varianta proiectata, in care Se
vor confectiona concomitent produsele vestimentare ale compleului uniformei scolare pentru baieti
(camasa, vesta, pantaloni) (Fig.3).
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Figura 2. Amplasarea locurilor de munca in Figura 3. Amplasarea locurilor de munca in
linia tehnologica tip agregat linia tehnologica tip modular
(varianta existenti) [3]. (varianta proiectatd) [3].
Concluzii

Fabricarea produselor vestimentare in liniile tehnologice tip modular, unde se formeaza
module de prelucrare concomitenta a catorva tipuri de produse sau modele, asigura posibilitatea de a
confectiona pe unitate de timp un intreg set de produse uniforme scolare (in cazul analizat - cdmasa,
vestd, pantalon pentru baieti de varsta scolard primard). Produsele respective pot fi concepute din
materialele textile cu proprietdtile si regimurile de prelucrare diferite, prin urmare asigurand
varietatea sortimentului confectionat simultan. Reiesind cele spuse mai sus, reorganizarea liniilor
tehnologice existente tip agregat in flux tip modular va contribiu la micgorarea duratei ciclului de
fabricatie si reducerea pretului de cost al produselor finite.
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