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TEHNICI MODERNE iN CONDUCEREA SI SUPRAVEGHEREA
PROCESELOR TEHNOLOGICE

lon NAE, Marius Gabriel PETRESCU, Rodica BUCUROIU

Universitatea ,, Petrol-Gaze”, Ploiesti (Romdnia)

A mathematical, computerized method of monitoring and controlling the technological processes of machine working
in mechanical engineering industry has been elaborated in this paper.

Trasatura dominantd a etapei actuale de dezvoltare a societatii o constituie modernizarea — perfectionarea —
inovarea proceselor tehnologice si a produselor/serviciilor, avand drept scop final satisfacerea cerintelor
clientilor.

Lucrarea prezinta o modalitate de conducere si supraveghere a procesului tehnologic de prelucrare meca-
nicé a reperului arborele tobei de manevra, actiune efectuatd cu ajutorul software Microsoft Project.

1. Principii generale

Sistemele de productie sunt diverse, avand carracteristici diferite, in functie de tipul fabricatiei: fabricatie
pe comanda — individuala (job shop), fabricatie repetitiva — de serie (bath) sau fabricatie contiund — de masa
(process industry).

In prezent se modifici metodele si sistemele de fabricatie: apar tehnologii noi de prelucrare, fluxurile
tehnologice comportd un numar minim de faze, flexibilitatea tehnologiilor creste, apar metode si instrumente
de conducere si monitorizare a operatiilor de prelucrare [1]. Dintre toate procesele tehnologice necesare exe-
cutarii echipamentelor, utilajelor, masinilor, procesul de prelucrare mecanica este cel mai complex.

Elementele componente ale procesului tehnologic de prelucrare mecanica sunt: operatia, agezarea/pozitia,
faza, trecerea, manuirea si miscarea.

Se constata ca acest model constituie o reuniune ordonata la diferite niveluri (operatie, agezare, faza etc.)
a elementelor care concura la transformarea semifabricatului pentru a obtine in final produsul [5]. Modelul
ofera imaginea insumarii vectoriale a scopurilor pe fiecare element de structura.

In aceste conditii, procesul tehnologic de prelucrare mecanici poate fi asimilat cu un proiect care se des-
fasoara intr-o ordine logicd, cu respectarea unor corelatii temporale intre activititi, a unui anumit buget, im-
plicarea unor resurse umane si materiale.

Aparitia si dezvoltarea instrumentelor software specializate, care sd asiste activitatea de management de
proiect, se justifica datoritd complexitatii activitatii managementului de proiect, care presupune, printre altele:

v’ relationarea de informatii referitoare la proiect, informatii care se constituie din ce in ce mai des in

cantitati mari;

v aplicarea de diverse modele de calcul specifice managementului de proiect care de multe ori sunt

complexe.

Implicarea acestor software are drept scop facilitarea conducerii si gestionarii proiectului.

In domeniul managementului de proiect s-au dezvoltat aplicatii software specializate.

2. Elaborarea modelului de lucru

In procesele tehnologice de prelucriri mecanice, elementele de structura ale sistemului sunt conditionate
de generarea suprafetelor pe masinile-unelte: modificarea formei, dimensiunilor, pozitiilor relative, aspectu-
lui suprafetelor ce compun piesa care se prelucreaza.

In acest context, se stabilesc interdependente intre suprafetele ce se prelucreazi, obtinandu-se variante
posibile de lucru pe baza teoriei grafurilor [4]. Stabilirea variantelor fazelor de prelucrare depinde in princi-
pal de forma si dimensiunile piesei, ale semifabricatului si de tipul masinii-unelte utilizate. In cazul proiectarii
unui proces tehnologic complex (piesa cu mai multe suprafete legate intre ele prin dimensiuni si prelucrare
mecanicd in mai multe faze de lucru), stabilirea succesiunii operatiilor, asezarilor si fazelor de prelucrare
devine o problema laborioasa, care se rezolva prin metodele cercetarii operationale — teoria grafurilor [6-10].
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Pentru a elimina dificultatile parcurse la explorarea grafurilor, adicd consultarea (vizitarea) varfurilor sau
muchiile grafului respectiv, In cadrul lucrarii se utilizeaza produsul informatic Microsoft Project, dedicat ac-
tivitatior de proiectare, urmarire si optimizare a proiectelor de orice tip [3] (constructii, constructii de masini,
proiectare produse noi, implementarea noilor produse sau servicii etc.).

Arborele tobei de manevra reprezinta un organ de masina de mare raspundere in cadrul unei instalatii de
foraj, deoarece avarierea lui prezinta, pe langa pericolul unor accidente grave umane, si pe acela al pierderii
sondei. Siguranta in functionare a arborelui tobei de manevra impune: dimensionarea §i proiectarea bazata pe
metode de calcul care permit considerarea tuturor situatiilor ce intervin in functionare, un proces de executie
riguros pentru a obtine caracteristicile de calitate impuse prin documentatia de executie, un proces tehnologic
de control defectoscopic, dimensional de calitate pentru a evita neconcordantele.

Din punctul de vedere al procesului tehnologic de prelucrare mecanica a arborelui tobei de manevra, apar
urmatoarele aspecte:

- suprafetele ce se prelucreaza sunt reperezentate intr-o masurd foarte mare prin suprafete de revolutie
exterioare;

- suprafetele de revolutie interioare necesita o tehnologie complexa, deoarece lungimea alezajului poate
ajunge pana la 1500 mm, iar diametrul ce se prelucraza este de 40 mm,;

- dimensiunile de gabarit (lungimea circa 4800 mm, diametrul circa 350 mm) impun o baza materiald
deosebita pentru elaborarea procesului tehnologic de prelucrare mecanica;

- metodele si mijloacele de control sunt cele universale, dar impun dispozitive specializate datorita dimen-
siunilor agabaritice;

- operatiile de prelucrare mecanica acoperd un domeniu larg, pornind ierarhic de la cele de degrosare pana
la rectificarea de finisare;

- stabilirea succesiunii operatiilor, asezarilor si fazelor care se desfagoara intr-o ordine determinata, logica
si care implica ierarhizarea intr-o structurd arborescenta cu o duratd precizata (data de inceput a fazei si data
de sfarsit) a constituit suportul necesar de a conduce procesul de prelucrare mecanicad prin intermediul pro-
dusului informatic Microsoft Project.

3. Metoda de conducere si asigurarea calititii proceselor tehnologice de prelucrare mecanica

Pentru a stabili modul in care Microsoft Project poate fi utilizat in conducerea, urmarirea si optimizarea
unui proces tehnologic de prelucrare mecanica, se vor prezenta etapele clasice privind modul de elaborare a
procesului tehnologic de prelucrare mecanica a arborelui tobei de manevrd, ilustrand in cadrul fiecarei etape
particularitatile programului.

1) Identificarea suprafetelor ce se prelucreaza si numerotarea acestora (Fig.1).

14 12 312 301134 2832747265 25 B 1 Foaa| 237 22017 21 164018

N I D B __@____

8,41.4% 45

Fig.1. Identificarea suprafetelor ce se prelucreaza.
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2) Stabilirea succesiunii operatiilor, asezarilor si fazelor (proiectarea filmului tehnologic sau itinerarul
tehnologic) se efectueaza in functie de tipul semifabricatului adoptat, de volumul productiei, de baza mate-
riala si de ultima operatie de prelucrare mecanica ce se executa pentru fiecare suprafata a reperului studiat.

Pentru proiectarea filmului tehnologic se reprezinta, conform Tabelului, o parte din succesiunea operatii-
lor, agezarilor si fazelor notate in mod conventional [6].

Tabel
Stabilirea succesiunii operatiilor, asezarilor si fazelor

Operatia Asezarea/ Faza Denumirea fazei Schita asezarii
pozitia
1 Strunjire frontala supr. 1
2 Centruire supr. 2
3 Strunjire cilindrica ext. supr. 3
o A 4 Strunjire cilindrica ext. supr. 4
5 5 Strunjire cilindrica ext. supr. 5
e 6 Strunjire cilindrica ext. supr. 6
%D 7 Strunjire cilindrica ext. supr. 7
) 8 Strunjire cilindrica ext. supr. 8
= 9 Strunijire frontala supr. 9
g 10  Centruire supr. 10
n 11 Strunjire cilindrica ext. supr. 11
— B 12 Strunjire cilindrica ext. supr. 12
13 Strunjire cilindrica ext. supr. 13
14 Strunjire cilindrica ext. supr. 14

Utilizand produsul informatic Microsoft Project, pot fi introduse o serie de informatii, cum ar fi [2]:
durata activitatii, data de inceput, respectiv data de sfarsit a activitatii, predecesorii, operatorii ce executa
lucrarea (Fig.2). Aceste informatii sunt folosite ulterior pentru calculul normei tehnice de timp la prelucrarea
mecanica, calculul costului prelucrarii mecanice etc.

Fig.2. Stabilirea succesiunii operatiilor, asezarilor si fazelor — Microsoft Project.

a Task MName Duration Start Finish Predecesso

1 [= Strunjire degrosare | 0.6 days? Wed 28.12.05 Wed 28.12.05

2 = Asezarea A 0,43 days? Wed 28.12.05| Wed 28.12.05

3 Srtunjire cil. ext. sug 8 mins| Wed 28.12.05 Wed 25.12.05

4 Centruire sup. S2 1.5 mins| Wed 28.12.05 Wed 28.12.05 3
5 Srtunjire cil. ext. sup 48 mins?| VWed 28.12.05| Wed 253.12.05/4
b Srtunjire cil. ext. su 42 mins| Wed 25.12.05| Wed 28.12.05|5
7 Srtunjire cil. ext. su 38 mins| Wed 25.12.05 Wed 25.12.05 6
a Strunjire cilindrica ez 35 mins, Wed 28.12.05) Wed 28.12.05 7
, Strunjire cilindrica e: 30 mins, Wed 25.12.05 Wed 25.12.05 3
10 Strunjire cilindrica ez 3 mins, Wed 28.12.05) Wed 28.12.05 8
11 [ Asezarea B 0,31 days Wed 28.12.05 Wed 28.12.05 7
12 Strunjire frontala sup 8 mins| Wed 28.12.056| Wed 25.12.05|10
13 Centruire supr. 10 1.8 mins| Wed 28.12.05 Wed 28.12.05 12
14 Strunjire cilindrica e: 36 mins, Wed 28.12.05| Wed 25.12.05 13
15 Strunjire cilindrica ez 33mins, Wed 258.12.05 Wed 25.12.05 14

Pornind de la informatiile prezentate in foaia de lucru redate in Figura 2, s-a realizat personalizarea unei
foi de lucru in Microsoft Project (Fig.3).
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alakElEEr Y=l

e Operatia |Asezarea| Faza | Denumirea fazei Duration Stat | Finish EF'redece 7
[T
L 1 L e 1 1 ! 5 z
2 I. Strunjire degrosare 0,62 days #HHHE#HEH SHHERH
13 A ' 0,64 days #ég##e sahsas
| % I Strunjire frontala supr. 1 . 6.2 mins | R
5 2 | Centruire supr. 2 . 6.6 mins | w4
6 3 | Strunjire cilindrica ext. supr. 3 B5.8 mins et e D
= 4 | Strunjire cilindrica ext. supr. 4 59,1 ming #aes S §
[ 8 5 | Strunjire cilindrica ext. supr. & 52 mins | w7
9 6 Strunjire cilindrica ext. supr. 6 46.4 mins e T
I 7 | Strunjire cilindrica ext. supr. 7 55.0 ming | #ase s g
Gk 8 Strunjire cilindrica ext. supr. 8 16 mins | #ERs w10
12 | B | ' 0,18 days #é#aass #aEeas 11
13 | [ 39 Strunjire frontala supr. 9 ' 12.3 mins | #esE | w1
11| 10 | Centruire supr. 10 6.6 mins #RERR S 13
15 | [ 11 Strunjire cilindrica ext. supr. 11 . 26 mins | | w14
16 | |12 Strunjire cilindrica ext_ supr. 12| 16.9 mins | et | seses 15
| 13 | Strunjire cilindrica ext. supr. 13 12,1 mins | #EHRR R 16
18| | 14 | Strunjire cilindrica ext. supr 14 | 10,7 mins | #E | s 17
19 | Il Tratament termic (TT) | 15 | Imbunatatire . 262 mins.M#### mw' 18
20 | I Control TT | 16 | Caracteristici mecanice ' 60 mins |[#a | ] 19
21 | |IV. Srunjire finisare ' ' 0,38 days ##H##H sistes 20
= A 0,24 days #H##EH #atss 20
= |17 | Strunjire frontala supr. 1 ' 0,24 days #HEHE SRS 20
2 | 18 Recentruire supr. 2 . 9.6 mins iR s
25 | 19 | Strunjire cilindrica ext. supr. 15 5.9 mins | A S 21
26 | | 20 | Strunjire cilindrica ext. supr 16 | 222 mins | A | s 05
T [ 21 Strunjire cilindrica ext. supr. 17 . 5.5 mins | #EHaE R 26
28 | | 22 | Strunjire cilindrica ext. supr 7| 24.3 mins | #e w07
W 29 | | 23 | Strunjire cilindrica ext. supr 5 | 16,71 mins | S| saess 08
30 | 24 | Strunjire cilindrica ext. supr. & 211 mins 5 | e 20
3| | 25 | Strunjire cilindrica ext. supr 4 | 1.1 mins || s 30
32 26 | Strunjire cilindrica ext. supr. 3 1.1 mins | #FHFEEEH HEaAE 31
33 27  |Tesire 2 x 45 supr. 13 1 min| SRR T 32
34 28 | Tesire 20 x 30 supr. 19 1 min| SRR ST 33
35 29 |Executat raza R4. supr. 20 1 min| HEERAR | ST 04
36 30 |Executat raza R4, supr. 21 1 min| SRR | FEREERE | 30
37 31 Executat raza R4, supr. 22 1 min SRR FEEEEEE 36
38 32 | Executat raza R2.5 supr. 23 1 min| &R e 3T
39 33 | Executat raza R4, supr. 24 1 min | SRR SRR 38
40 34 |Executat raza RB. supr. 25 1 omin| SRR FEEEERE | 39
41 B 0,38 days #HHE#HHR SHEH
42 35 Strunjire frontala supr. 9 0,38 days #HHEHER HEREH
43 36 | Recentruire supr. 10 9.6 mins | #EERERE | SRR
44 37 | Strunjire cilindrica ext. supr. 12 62.9 mins | #HAEERAE ST 43
45 38 | Strunjire cilindrica ext. supr. 14 91.9 mins SRR ST 44
46 39 | Strunjire cilindrica ext. supr. 11 13.7 ming a7 #ae 458
47 40 | Tesire 2 x 45, supr. 29 1.1 mins SFEEEHEEE SRS 46
48 41 |Tesire 20 x 30. supr. 30 1.1 mins | #HFEHR | T 47
49 42 |Executat raza R4, supr. 31 1 omin SR | FEEEERE 48
a0 43 |Executat raza R4, supr. 32 1 min| SRR T 49
51 44  |Executat raza R4, supr. 33 1 min| SRR ST 50
52 V. Trasare 0.2 days ##HHE#HE BHEEHH
53 A 0,15 days #HHE#HH #HREH
a4 45 | Trasare canale de pana T2 mins &R FE 01
55 B 0,05 days #HHHE#HR | SHEEHH
56 46 | Trasare gauri 25 mm 23 mins HEEEEER SRR 04
a7 VI. Frezare 0,58 days #HHE#HHH S#HHHEEHH
58 A 0,29 days #HHE#HHR | S#HHEH
55 47 |Frezare canal de pana 45P 11 42 1 mins | #FHaA | Faer 66
60 48 | Frezare canal de pana 45P 11 33.2 mins SRR SRS 59
61 49  |Frezare canal de pana 40P 11 33.1 mins | #HAEERA Fe 60
(2 50 Frezare canal de pana 40P 11 314 mins | R SRR 61
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63 B 0,18 days #H###HH R 62
64 51 |Frezare canal de pana 45P 11 361 mins | #HHERHER HHEREE

65 52 |Frezare canal de pana 40P 11 31.4 mins #HHEREER HERER B4
66 53 | Frezare canal de pana 40P 11 21.2 mins R SRR BD
67 C 0,05 days ######HH #HHE##H 66
68 | 54 |Frezare canal de pana 40P 11 22,1 mins | FHFRARR | T

69 VII. Control A 55 | Control interoperational 32 mins FRRTER AT B0
70 VII. Gaurire 0,02 days ##HH##HHA #H#HH 69
71 A 56 | Gaurire 25 mm T.4 mins #RHAR | T 69
72 57 Gaurire 25 mm 4.4 ming RS SRR T
73 IX. Rectificare 0,05 days ##HH#HA R T2
74 A 0,05 days #H###H R T2
75 58  Rectificare | supr 5.8 mins #R | T 12
76 59 | Rectificare | supr 7.8 mins | #HHEREER HERRER 7O
7 60 | Rectificare | supr T.8 mins #eRR AT 16
78 61 | Rectificare | supr 2.9 mins #ERREER e 1T
79 X. Gaurire adinca 0,19 days #H##HH FHHEREH T8
80 |:| A 0,11 days ##sa#ks #astaH 18
81 62 | Gaurire adinca 4T3 mins R =R 7D
g2 63 | Strunjire cilindrica int. supr 3.7 mins | #HFHAR | T 01
83 B 0,09 days #HE###H R 82
84 64 | Gaurire adinca 391 mins FRE e 01
85 65 | Strunjire cilindrica int. supr 3.2 mins FEERERR SRR 04
86 X1 Control tehnic final A 66 | Control tehnic final TE mins #HHERR FHAAE 65

Fig.3. Stabilirea succesiunii operatiilor, asezarilor si fazelor — tabel personalizat.

3. Estimarea duratelor activitatilor se realizeaza cu ajutorul relatiilor de calcul specifice operatiilor de
prelucrare mecanice efectuate. Durata unei activitati reprezintd perioada de timp estimata pentru a finaliza
acea activitate. Deoarece Microsoft Project face distinctia intre zilele lucratoare si cele nelucratoare, durata
unei activitati nu este egala cu cea a perioadei calendaristice derulate.

4. Stabilirea relatiilor de legatura temporald intre activitati. Procesul tehnologic de prelucrare mecanica
impune ca activitatile sa fie realizate intr-o anumita ordine, succesiune bine determinata [5]. Unele activitati
pot incepe numai dupa ce altele s-au terminat (imediat sau dupa un anumit interval), alte activitati trebuie sa
inceapa inainte ca altele sa se termine pentru a asigura o buna sincronizare. Este o problema de analiza extrem
de importanta si de modul cum aceasta este abordata si solutionata depinde in mare masura buna desfasurare
a procesului tehnologic.

Relatiile dintre activitati apar in mai multe moduri in Microsoft Project. Cele mai utilizate sunt vizualizarile
Gantt Chart si Network Diagram, unde relatiile dintre activitati apar ca linii ce conecteaza activitatile [2] (Fig.4).

Faza Denumirea fazei Duration Start Finish |Predece
4 Feb Wed 15 Feb
2]4[6[810]12]14]16]18J20[22] 0 [ 2T 4 [t
Filmul tehnologic 3,14 days #HEHEHE FHEREH L

0,82 days #HEHHHR | #HEHHEA PE——

0,64 days #HEHRHHHH | FHERHA P——
1 Strunjire frontala supr. 1 6.2 mins #EEEaaT wheaeet |15trungar 1
2 Centruire supr. 2 6.6 mins #EEEHR feeeeer 4 Strungar
3 Strunjire cilindrica ext. supr. 3 G5.8 mins #EEEEEE FHEEEeE O Strungar 1
4 Strunjire cilindrica ext. supr. 4 591 mins | #FEEEEE HEEee 6 Strungar
5 Strunjire cilindrica ext. supr. & 82 mins | FHEERERR H#EEERE T Strungar 1
G Strunjire cilindrica ext. supr. 6 46.4 mins | #FEEEEE e O Strungar 1
7 Strunjire cilindrica ext. supr. 7 55 9 mins #FEEEES HEEEE O Strungar
5] Strunjire cilindrica ext. supr. 8 16 mins &A= #eeea 10 Strungar

0,18 days #8#EEEH ##EEEH 11 %
9 Strunjire frontala supr. & 12.3 mins #EEFE e 1 ngtrungar
10 | Centruire supr. 10 6.6 mins #EEEERRE SRR 13 Strungar
11 Strunjire cilindrica ext. supr. 11 26 mins #FEEET Feeeeer 14 %Slrungar
12 | Strunjire cilindrica ext. supr. 12 16.9 mins #HEEEEEE #EERE 16 ngtrungar
13 Strunjire cilindrica ext. supr. 13 12.1 mins #FF+57 Freaer 16 |lSIrungar
14 | Strunjire cilindrica ext. supr. 14 10.7 mins #HEEEEEE #EEEE 1T Strungar
15 |Imbunatatire 262 mins | FEEEERR|HEEERE 18
16 Caracteristici mecanice 60 mins FHEEFEERSE #HEEEE 19

Fig.4. Vizualizarea relatiilor dintre activitati.

62



Matematicd

Seria “Sliinle exacle si economice”

ISSN 1857-2073

In cazul in care procesul tehnologic prezintd un numir mare de activitati (operatii), este util ca acestea si
fie organizate pe faze sau grupuri de activitati strins legate intre ele. In Microsoft Project fazele sunt repre-
zentate de activitati centralizatoare (Figura 5 — reprezentarea prin bare innegrite). O activitate centralizatoare
se comporta diferit de alte activititi. Nu i se poate edita durata, data de Inceput sau alte valori sunt calculate
in mod direct, deoarece ele sunt derivate din activitatile componente. Activitatile centralizatoare sunt utile
pentru a obtine informatii despre fazele procesului.

Faza

2
28
29
Kl
3
2
3
k!

H
36
k]
Kt
3
40
4
42
43
4

46

a7
1
19

Denumirea fazei

Tesire 2 % 45, supr. 18

Tesire 20 % 30 supr. 19

Executat raza R4, supr. 20
Executat raza R4, supr. 21
Executat raza R4, supr. 22
Executat raza R2 5 supr. 23
Executat raza R4, supr. 24
Executat raza RE, supr. 25

Strunjire frontala supr. 9
Recentruire supr. 10

Strunjire cilindrica ext. supr. 12
Strunjire cilindrica ext. supr. 14
Strunjire cilindrica ext. supr. 11
Tesire 2 % 45, supr. 29

Tesire 20 % 30, supr. 30
Executat raza R4, supr. 31
Executat raza R4, supr. 32
Executat raza R4, supr. 33

Trasare canale de pana
Trasare gaur 25 mm
Frezare canal de pana 45P1
Frezare canal de pana 45P1

1
1
Frezare canal de pana 40P 11
Frezare canal de pana 40P 11

Duration Start

1 min #HAR e 32

1 min #HAR e 33

1 min #He e 4
1 min #HAR e 30

1 min| mret Femeret | 30

1 min #Epees sreree 37
1 min #peeE sreree 20
1 min #EpeeE sreree 20
0,38 days #i#HH H#HH
0,38 days #i#HH H#HH
9.6 ming #Firrer s
629 mins | Frrret e 43
919 mins | Frre e
13.7 mins #+ #eeee 40
1.1 mins #s= e 46
1.1 mins s e 41
1 min #reeE s 40
1 min #rees s 49
1 min #peeE s A0
0,2 days #HHH R
0,15 days | #i#HH H#HH
T2 ming | #smee Feeee ol
0,05 days | #iHH #H#HH
23 ming | FR freee ol
0,58 days #i#HH H#HA
0,29 days | #Hi#HH H#HH
42 1 mins #H e 06
33.2 mins | Frrre e B0
331 mins | Frrre feeeee 60
3 4 mins Freet s 01

0,18 days i i 62

Finish |Predece

Thu 16 Feb

8 [10[12[14]16[18[20]22

0[2]46]8][10[12

Kl

Strungar
Strungar
Strungar
Strungar
Strungar
Strungar
Strungar
| Strungar

Strungar
Strungar
Strungar
Strungar
Strungar

)lSIru ngar
Strungar

Fig.5. Vizualizarea activitatilor centralizatoare.

5. Alocarea resurselor cdtre activitdti. In Microsoft Project introducerea informatiilor despre resurse
impune stabilirea timpului consumat pentru executia operatiei si a costului aferent (Fig.6).
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B Microsoft Project - Project1.mpp

-4 File Edit View Insert Format Tools Project Collaborate Window Help Type a question f
ugﬂuuat?lamasfl |8l CILL@ LA No Group MERERAN 0]
D 4 . IU . == V=
a o * Show-~ | Arial v 8 x[B]z ulE]|= = Al Resources RN
EI | Tasks ~|Resources - | Report '
REEFEL YE -
Resource Name Type WMaterial Label |Initials Group Max. Units | Std. Rate | Ovt. Rate | Cost/Use |Accrue At |Base Calendar

1 l:l Strungar Work 5 100% | 7,00 leithr| 0,00 lei/hr 0,00 lei | Prorated | Standard
2 Frezor Wark F 100%  7.501eithr) 000 leithr 0,00 lgi Prorated | Standard
3 Rectificator Waork R 100%  8.5010eihr) 000 leithr 0,00 lei Prorated | Standard
4 Strungar 1 Wark S 100%  7.00 leithr)  0.00 leithr 0.00 lei| Prorated | Standard
5 Trasator Wark T 100%  8.00 leithr) 0,00 leithr 0,00 lei Prorated | Standard
B Contralar Waork C 100%  9.001leihr) 000 leithr 0,00 lei Prorated | Standard
7 Tratamentist Waork T 100%  8.00leihr)  0.00 leithr 0,00 lei Prorated | Standard
8 Operator gaurire Wark 0 100%  7.00 leithr)  0.00 leithr 0.00 lei| Prorated | Standard

Fig.6. Stabilirea resurselor necesare activitatilor.

Microsoft Project utilizeaza doua tipuri de resurse: resurse de lucru si resurse materiale. Resursele de lucru
sunt reprezentate de personalul si echipamentele care realizeazd munca aferentd procesului tehnologic (echipa-
mentele nu se limiteazd numai la cele portabile, pot exista utilaje, masini-unelte, aparate de masura si control etc.).

Resursele materiale sunt consumabile utilizate pe masura ce procesul tehnologic se deruleazi. Intr-un
proces tehnologic de prelucrare mecanica resursele materiale includ semifabricatul, lichid de racire-ungere,
ulei de transmisie, scule aschietoare etc. In Microsoft Project se lucreaza cu resurse materiale pentru a moni-
toriza rata de consum si costul corespunzitor.

6. Stabilirea calendarului de lucru pentru fiecare resursa (Fig.7).

Nark 13 Feb 06
a Resource MName Work Details = = = T W T =
Wark 0.05h
2 = Frezor Work 4.17h
Wark 0.7h
Work 0.65h
Work 0.65h
Work 0.52h
Wark 0.58h
Wark 0 52h
Wark 0.35h
Wark 0.37h
3 = Rectificator WWork 0.4h
Work 0.1h
Work 0.13h
Work 0.13h
Wark 0.05h
4 = Strungar 1 Waork 2 83h
Wark Oaih
Wark 1.1h
Waork 0.87h
Work 0.77h
5 =l Trasator Work 1.03h 0.55h
VWork 1,03h 0,17h
Wark 0.38h
6 = Controlor Wark 1h 0 B7h 1 13h
7 hr | Work 1h
s | Wark 0.63h
1,27 hrs | Work 0.13h 1.13h
7 E Tratamentist 4,37 hrs | Work 1 45h 2 92h
A 37 bre Winrle 1 ASh 7 a%h

Fig.7. Stabilirea calendarului de lucru pentru fiecare resursa.
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7. Vizualizarea incarcarii resurselor (Fig.8).
Modul in care este gestionat timpul unei resurse peste program este numit alocare si poate fi:
- sub-alocare: capacitatea maxima a resursei nu este ocupata de repartizarile resursei;
- alocare in Intregime: capacitatea maxima a resursei este ocupata de repartizari;
- supra-alocare: capacitatea maxima a resursei este depasita de repartizari.

Wed 15 Feb
0

200% -

180% -

160% -

140% -

120% -

Strungar
COverallocated [EEEER
Allocated BE= 100%
80%
40%
20%
Peak Units
4] | Sl |

Fig.8. Vizualizarea incarcarii resurselor.

8. Determinarea normei tehnice de timp a procesului (dar si pe operatii, agezari) — Figura 9.

i) Operatia Asezarea| Faza Denumirea fazei Duration Start
49 42 |Executat raza R4, supr. 31 1 min| Fe
50 43 | Executat raza R4, supr. 32 1 min | #EEEER
51 44 | Executat raza R4, supr. 33 1 min | #EEEER
52 V. Trasare 0,2 days #HHHHERH
53 A 0,15 days | #HRH#HAHA
54 45 | Trasare canale de pana T2 mins | #F#FH
55 B 0,05 days |#HH#H##HH
56 46 | Trasare gauri 25 mm 23 mins | FAE
57 VI. Frezare 0,58 days #####HH
5@ A 020 days HHHHHHE
55 47 | Frezare canal de pana 45P11 421 mins =
60 48 |Frezare canal de pana 45P11 33.2 mins
61 49 | Frezare canal de pana 40P 11 33.1 mins
62 : gzare canal de pana 40P 11 TS | F
63 B 18 days #HHHH#HHA
64 Frezare canal de pana 45P 11 35,1 mins
b5 Frezare canal de pana 40P 11 31.4 mins
66 Frezare canal de pana 40P 11 21.2 min
67 C 0,05 days |#HHHH#HEH

Fig.9. Determinarea normei tehnice de timp pe operatii, agezari.
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9. Determinarea duratei totale a procesului, precum si calculul costului procesului tehnologic sunt repre-
zentate in Figura 10.

J;&ﬁfﬁnﬁ N\ Work (ot~ ™
Curert / | 266h 200,44
oot | [ ot m | 0001,
awl | [ o
emainng | | 3 i | 20041g

Fig.10. Determinarea duratei totale a procesului, precum si calculul costului procesului tehnologic.
Concluzii

Aparitia si dezvoltarea instrumentelor software specializate care sa asiste activitatea de management a
diverselor activitati se justifica datoritd complexitatii lucrarilor ce se deruleaza, care presupune, printre altele:
relationarea de informatii referitoare la activitati (informatii care se constituie din ce in ce mai des in cantitati
mari) si aplicarea diverselor modele de calcul specifice managementului care de multe ori sunt complexe. In
domeniul managementului de proiect s-au dezvoltat aplicatii software specializate.

Printre facilitatile software-lor pentru management de proiect (care prezinta aplicatii ce pot fi adaptate cu
usurintd in conducerea procesului tehnologic de prelucrare mecanicd) se pot enumera: planificarea activitati-
lor in conditiile unor constrangeri, ordonantarea bugetelor si controlul costurilor, definirea calendarelor de
lucru, posibilitatea gestionarii de proiecte multiple si subproiecte, elaborarea graficelor de lucru, import /
export date, generarea rapoartelor de lucru, managementul resurselor, monitorizarea si controlul proiectelor,
securitatea informatiilor, sortarea si filtrarea datelor de lucru.
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