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Rezumat: In rezultatul cercetdrii procesului de asamblare a plansetelor in cadrul unei intreprinderi Automotive,
S-au observat unele neajunsuri in organizarea procesului de asamblare a plansetelor. Ca rezultat al analizei procesului
au fost determinate mai multe puncte slabe al procesului dat §i a fost creat un nou concept de asamblare a plansetelor,
cea ce include: reamplasarea posturilor, utilajelor, revizuirea fiselor de post etc.

Cuvinte cheie: plangetd, automotive, proces de asamblare.

Procesul de asamblare a pieselor componente ale produselor fabricate este considerat unul dintre
procesele componente ale procesului de productie. Asamblarea produselor fabricate se poate realiza fie din
componente produse intern, fie din componente aprovizionate, aduse din afara [1].

Planseta sau planseta de montaj este instrumentul de lucru al muncitorului din ramura Automotive.
Planseta reprezinta o placa formata din material compozit (rumegus de lemn si aditiv), pe care este lipit desenul
de montaj. Marimea cablajului finit este egal cu marimea desenului de pe planseta. Planseta este alcatuita din
unul sau mai multe segmente. Pe plansetd sunt montate elemente mecanice, ca de exemplu:

- Furci (de diferite marimi si materiale, fixe sau mobile);
- Suporturi (pentru carcase, contractori liberi);
- Stifturi (pentru atentionare, pentru pastrarea cotelor).

Desenul de montaj contine informatii utile pentru muncitor, asa cum:

- Traseul firelor;

- Diferite simboluri ajutitoare;
- Sistematica materialelor;

- Reprezentarea diferitor piese.

contactorii liberi Furci din diferite

> materiale

Traseul firelor Diferite reprezentari stift pentru atentionarea
(tula si manson) etichetel

Figura 1 Vederea generala a plansetei de montaj.
In figura de mai sus, este reprezentati vederea generala a unei plansete.

Metode aplicate in analiza efectuata:

1. Analiza vizualda — in urma aplicdrii acestei metode de cercetare s-au determinat consecutivitatile
efectudrii operatiilor tehnologice. Toate operatiile s-au divizat in 3 grupuri mari: Operatii de pregatire a
plansetei; Pregétirea pieselor pentru montarea pe plansetd; Operatii de montare a pieselor pe planseta.

2. Cronometrarea — avand lista cu toate operatiile tehnologice, s-a efectuat cronometrarea fiecérei
operatie, fiecare operatie a fost cronometrata de 5/10 ori obtinand o precizie mai inalta. De asemenea in timpul
cronometririi am analizat influenta timpului asupra productivitatii muncii (figura 2-4).
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Nr. probei

1 2 3 4 5 Medie | Rezultat(+10%)
Timp 82 | 182 | 160 | 124 | 163
Pregatirea Plansetei Productivitate | 80% | 90% | 95% | 100% | 95% | 2641 290,51
Nr. de oameni 2 2 2 2 2
. . i 49 33 75 69 46
Taierea segmentelor/ pregatirea Timp
o - Productivitate | 90% 90% | 90% | 90% | 90% 97,92 107,712
pentru incleiere.
Nr. de oameni 2 2 2 2 2

o a5 . i 169 197 180 171 159
Incleierea foliei dubla adeziva pe ™

. . productivitate | 90% | 90% | 85% | 90% | 100% | 318,12 349,932
Plansetei(+operatii necesare) [~ 3 5 5 5

o a « i 383 330 498 466 351
Incleierea segmentului pe Plansetei™
N Productivitate | 100% | 100% | 90% | 100% | 100% | 791,28 870,408
(+operatii necesare)

Nr. de pameni 2 2 2 2 2
o o1 i 505 187 284 228 248
Incleierea foliei protectoare pe |
. productivitate | 90% | 100% | 100% | 100% | 100% 560,6 616,66
desen (+operatii necesare) wrdeomem | 2 | 2 > | 2 | 2
Timp 10 8 8 10 11
Gaurirea Plansetei proguctivitate | 120% | 140% | 140% | 120% | 115% | 11,81 12,991
Nr. de oameni 1 1 1 1 1
- . i 23 15 13 19 21
Insemnarea Furcilor/Montajelor |
. o Productivitate | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 18,2 20,02
conform instructiei ,
v Nr. de oameni 1 2 2 1 1

Figura 2 Cronometrarile operatiilor de pregétire a plansetei

Nr. probei
1 2 3 4 5 6 7 8 ) 10 Medie | Rezultat(+10%)
F . | Timp 33 31 38 30 32 30 28 29 29 30 30.89 3397
e Slmp E Productivitate 95% 100% 90% 100% | 100% | 100% | 105% | 105% | 105% | 100% ’ !
. timp 41 39 31 36 32 37 39 10 | a2 27
39,68 43,65
Furcara bOta b L Ia Productivitate | 105% | 105% | 115% | 110% | 115% | 110% | 105% | 105% | 100% | 130% ' ’
. . . Timp 30 28 24 29 33 32 29 35 30 32
Stlft de intentionare Productivitate | 100% | 105% | 115% | 100% 95% 95% 100% 90% 100% 95% 29’87 3 2’85
S ttip 1 Timp 108 106 115 109 103 110 115 116 105 109 109.60 12056
o por Ip Productivitate | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% ’ 4
S tt 2 Timp 143 155 163 163 165 160 159 145 149 165 156.70 172.37
o por Ip Productivitate | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% ’ ’
| rimp 76 81 81 83 82 79 78 81 80 | &3
Suport tlp 3 Productivitate | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% 80'40 88’44
S t 9 t 1 Timp 59 56 51 56 60 62 39 44 41 34 5599 6159
(L[PINE [T (CEIEzEE ]y Productivitate | 100% | 100% | 105% | 100% 95% 90% 150% | 125% | 125% | 170% 4 ’
3 t 9 tin 2 Timp 125 107 929 123 104 119 102 114 111 105 112.94 12423
upor pen M) GEIEERE Ip Productivitate 90% 105% | 115% 90% 110% 95% 115% | 100% | 100% | 105% 4 ’
Instalarea arcului pe furca [~ S R . . B 00 16,27
productivitate | 100% 95% 95% 100% | 100% | 100% 95% 100% | 105% | 105%
Instalarea fixatorilor e . . T B e 49,49
Productivitate | 110% | 105% | 100% | 110% | 100% | 100% | 100% 95% 100% | 100% ’ 4
Minierul pentru transportarea [ 7 ¢ | 0w B R R T LY 3864 | 42,50
productivitate | 120% | 110% | 100% 90% 90% 95% 115% | 105% | 105% 90%
Suporturi aditionale e S L L . . . . P X0 57,20
p 4 Productivitate | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% ’ ’

Figura 3 Cronometrarile operatiilor de pregétire pieselor pentru plansetei

Nr. probei
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Medie Rezultat(+10%)
Timp 17 24 21 24 22 39 33 24 31 29
Instalarea furcilor Productivitate | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 90% | 100% | 100% | 100% | 100%
Nr.deocameni | 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 | 35,79 39,37
Timp 54 58 70 58 74 68 59 58 63 60
Instalarea suporturnor Leistung 100% | 100% | 85% 100% | 85% 90% 100% | 100% | 100% | 100%
Nr. de oameni 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 | 79,313 | 87,244667
Incleierea bulelor pentru Timp > > 7 2 > > 2 28 %0 >
i 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100%
intentionare Nr. de cameni | 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 60 66

Figura 4 Cronometrarile operatiilor de asamblare a plansetei

3. Analiza tabelara a datelor — in rezultatul aplicarii acestei metode, a fost determinat timpul final.
Avind datele tabelare, usor s-a determinat unde a fost gestionat timpul incorect.
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4. Comunicarea cu angajatii — obtinand datele tabelare, s-a discutat cu angajatii, pentru a identifica mai
corect care este cauza aparitiei problemei. In urma comunicirii s-a stabilit ci cauza aparitiei problemei este
ergonomia gresita a locurilor de munca.

5. Analiza fiselor de post — ca urmare au fost determinate mai multe neconformitati in cea ce priveste
consecutivitatea indeplinirii operatiilor.

In urma analizei efectuate a fost reorganizat procesul de productie din cadrul sectorului de asamblare
a plansetelor. Noul proces de productie este reprezentat in figura 5.

Maistru,
tehnician,
mecanic

Zona de lipire
(grupa 1)

Maistru,
tehnician,
mecanic

Electronist

Zona de asamblare

Zona de lipire

Zona de
asamblare | Z°onade

asamblare
(grupad) | opas)

Zona de
asamblare
(grupa 5)

Zona de
Zonade [ gsamblare

asamblare
opan)| (9rupad)

Masa p/t piese

Masa p/t piese | Masa p/t piese | Masa p/t piese

Figura 5 Procesul de productie reorganizat Figura 6 Procesul de productie initial
Concluzii

In urma efectuarii calculelor conform cronometrarilor realizate, am creat un nou proces de productie a
plansetelor conform caruia, sectorul de confectionare a plansetelor, poate economisi timp pentru deplasare si
majora productivitatea sectorului.
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