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INTRODUCERE

Lucrarea de disertatie reprezintd o cercetare privind sistemul de management al calitatii
fluxurilor de fabrcatie ale societatii IPSO Agricultura. In consecinti, lucrarea prezinti
succint principalele rezultate obtinute in cadrul cercetarilor in domeniul ingineriei economice,
cercetari care au fost abordate din punct de vedere al managementului calitatii.

Primul capitol al lucrarii intitulat “Sistemul de management al calitatii” evidentiaza
cercetarile teoretice privind managementul calitatii.

Capitolul 2. “Structura si caracteristicile managementului fluxurilor de fabricatie din
cadrul societatii IPSO Agriculturd” trateaza influenta managementului calitatii fluxurilor de
fabricatie asupra eficientei productiei din cadrul unei companii de renume din Romania, lider
national Tn domeniul productiei utilajelor agricole.

Capitolul 3. “Studiu de caz. Procedura operationala pentru realizarea tehnologiei de
fabricatie al unui dispozitiv port-piesa specializat pentru operatia de gaurire a reperului
“Articulatie” are ca scop cercetarea procedurii operationale pentru realizarea tehnologiei de
fabricatie a dispozitivului port-piesa, specializat pentru operatia de gaurire, al unui reper denumit
“Articulatie” pentru executarea unei activitdti sau a unui proces la nivelul unui compartiment.
Studiul de caz se aplicad la nivelul unui departament din cadrul organizatiei de productie S.C.
IPSO Agriculturd S.A. in vederea elaborarii procedurilor de sistem si a celor operationale. Se
aplica in industria constructoare de masini industriale precum: utilaje, echipamente, scule, sau
aparate.

Lucrarea de disertatie se finalizeazd cu sectiunea de concluzii, precum si lista

referintelor bibliografice, utilizate pentru realizarea acestei lucrari.
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CAPITORUL 1.

SISTEMUL DE MANAGEMENT AL CALITATII

1.1. Notiuni generale

Sistemul de management al calitatii (SMC) reprezinta un ansamblu de actiuni §i masuri
prin care se orienteaza o organizatie in ceea ce priveste calitatea produsului realizat, astfel incat
acesta si indeplineascd standardele europene (EN) sau internationale (ISO).* Tn Enciclopedia
calitatii este data definitia: “Un sistem de management al calitatii (SMC) este ansamblul
proceselor manageriale intre care sunt interferente, al documentelor asociate acestora si al
elementelor de natura structurala ale organizatiei, ansamblu al carui scop este orientarea §i

controlul organizatiei in ceea ce priveste calitatea.”?

Structura unei dezvoltari si implementdri al unui SMC presupune elaborarea unei
politici stricte referitoare la calitate; planificarea calitatii; controlul calitatii; asigurarea calitatii,
precum si imbunatatirea calitatii®.

Componentele principale ale managementului calititii:

— controlul calitatii - parte a managementului calitatii spre satisfacerea calitatii;

— asigurarea calitatii - parte a managementului calitatii spre oferirea increderii ca
cerintele de calitate vor fi satisfacute;

— imbunatatirea calitdtii - parte a managementului calitatii spre cresterea capacitatii
cerintelor calitatii.

Etapele pentru implementarea SMC: *
— determinarea necesitatilor clientilor;
— determinarea asteptarilor clientilor;
— stabilirea politicii si obiectivelor calitatii;
— stabilirea resurselor si a responsabilitatilor;
— stabilirea eficacitatii si eficientei proceselor;
— imbunatatirea continud a SMC.

1. CANANAU, N., (2008). Sisteme de asigurare a calitdtii. Ed. Junimea, Tasi, p.13.

2. CIUREA, S., (2015). Managementul calitdtii totale. Ed. Economica, Bucuresti, p.59.

3. Sistem de Management al Securitatii Informatiei

4. BLAGA, P. (2010). Management of changing in Romania of ’90., Universitatea "Lucian Blaga" Sibiu, Facultatea
de Inginerie, pp. 115-119.
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Etape necesare pentru documentarea, implementarea si mentinerea SMC: °

— identificarea proceselor managementului calitatii si aplicare in organizatie;

— determinarea succesiunii si interactiunea intre procese;

— determinarea criteriilor si metodelor necesare controlului proceselor;

— asigurarea disponibilitatii resurselor si informatiilor pentru sustinerea desfasurarii si
monitorizarii proceselor;

— monitorizarea, masurarea si analizarea proceselor;

— implementarea actiunilor necesare pentru realizarea rezultatelor planificate, conform
cerintelor clientilor si imbunatatirea continua a acestor procese.

JA Asistenta
postcertificare

) Certificat emis
'ﬂ Validare — = | deun organism

Raport Audit de certificare

Diagnostic

Analiza efectuata Raport Analiza

de management — * | efectuatade
management

Suport de curs -
Standarde ‘_IZL Auditintern Raport Audit
Intern

), Implementare

Evaluarea starii de .
fapt a organizatiei rﬂ Proiectare SMI ——

. Raport evaluare
P} Instruire ——— instruire

Certificate participare

'ﬂ Analiza Raport
Audit Diagnostic

Comanda .
Analiza Raport Audit

diagnostic Diagnostic

Grafic
executie

START .

Fig. 1.1. Etape pentru documentarea, implementarea si mentinerea SMC®

JAPlanificare ————

5. Ibidem 5.
6. BLAGA, P. (2007). Notiunea de calitate Tn domeniul managementului; Studii de economie, Universitatea de
Vest din Timisoara, p.19.
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Aspecte privind evaluarea SMC: ’

— procesele necesare SMC sunt definite;

— procedurile sunt documentate;

— responsabilitatile sunt desemnate;

—  procesele se desfasoara conform procedurilor;

— procesele sunt eficiente si permit obtinerea unor rezultate cerute.

Procesele activititilor managementului calitatii:
— stabilirea politicii privind calitatea si obiectivele calitatii;
— planificarea si controlul calitatii;
— asigurareasi imbunatatirea calitatii.

Principiile managementlui calitatii:
— leadershipul,;
— implicarea personalului;
— abordarea ca sistem si proces;
— Imbunatatirea continua,
— managementul pe baza de fapte.

1.2. Elementele sistemului de management al calitatii

Responsabilitatea managementului de varf in SMC este elementul ce: 8
— defineste si mentine politica si obiectivele calitatii;
— promoveaza politica calitatii pentru implicarea si motivarea personalului;
— asigurd 0 implementare si mentinere a SMC pentru a atingere obiectivele calitatii;
— asigura disponibilitate a resurselor;
— realizeaza 0 analiza periodicd, pentru cresterea calitatii produselor si serviciilor.

Managementul resurselor
Prin managementul calitatii, trebuie asigurate resursele necesare pentru implementrea si
mentinea sistemului de management al calititii, referitor la: °
—  resurse umane:
- identificarea competentei;
- asigurarea instruirii;
- evaluarea instruirii.

7. BLAGA, P. (2010). Management of changing in Romania of "90., Universitatea "Lucian Blaga" Sibiu, Facultatea
de Inginerie, pp. 115-119.

8. Ibidem 8.

9. BLAGA, P. (2010). Management of changing in Romania of "90., Universitatea "Lucian Blaga" Sibiu, Facultatea
de Inginerie, p.145.
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- infrastructura pentru realizarea conformitatii cu cerintele produsului;
- mediul de lucru, pentru realizarea conformitatii cu cerintele produsului.

Realizarea produsului presupune urmdtoarele etape :
—  planificarea realizarii unui produs;
— proiectarea si dezvoltarea unui produs;
— procesul de aprovizionare;
—  furnizarea serviciului.

Misurarea, analiza si imbundtitirea SMC are ca obiective: 1°
— demonstrarea conformitatii produsului,
— asigurarea conformitatii;
— Imbunatatirea eficacitatii,
— monitorizarea si evaluarea proceselor si produselor;
— auditul intern;
— tinerea sub control a produselor neconforme.

1.3. Documentatia sistemului de management al calitatii
Declaratia documentata - privind politica in domeniul calitatii si obiectivele acesteia.

Manualul calitatii - privind sistemul de management al calitatii dintr-o organizatie
avand drept scop comunicarea angajatilor si clientilor a politicii §i obiectivelor
calitatii; castigarea increderii clientilor externi; imbunatatirea imaginii organizatiei;stabilirea
structurii  organizatorice si responsabilitatilor; trasarea circuitului informational; asigurarea
disciplinei si eficacitatii operatiilor, precum si asigurarea instruirii angajatilor si constientizarii
asupra importantei acestora.

Planul calitatii - document ce specificd procedurile si resursele asociate ce trebuiesc
aplicate, de catre cine si cand pentru un produs, proces sau contract. Acest document descrie
standarde, practici ale calititii, resurse si procese pentru un produs, serviciu sau proiect. 1

Procedurile documentate - specifica modalitatea desfasurarii unei activitati sau
prevede modalitatea procedurii , de a tine sub control o activitate, in continutul careia se
specifici: 12

— scopul si domeniul de aplicare;

10. CANANAU N., (2008). Sisteme de asigurare a calittii. Ed. Junimea, Iasi, p.85.

11. ANDREICA, M., (2003). Studii de caz privind modelarea si simularea proceselor economice. Academia de
Studii Economice, Bucuresti, pp. 52-58.

12. Ibidem 12.
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— ce trebuie facut si de catre cine;

— cand, unde si cum trebuie efectuatd activitatea,;

— materiale, echipamente si documente trebuie utilizate;
— cum trebuie controlata si inregistrata activitatea.

Instructiunile de lucru - descriu modul de efectuare a lucrarilor ce pot fi influentate
defavorabil de lipsa unor instructiuni.

Formularele - documentele elaborate pentru inregistrarea datelor ce demonstreaza
conformitatea cu cerintele SMC.

Inregistrarile - documentele ce mentioneaza rezultate obtinute sau furnizeaza dovezi
ale activitatilor ce au fost realizate.

1.4. Metode si tehnici pentru imbunatatirea calitatii

Metodele si tehnicile pentru imbunatatirea calitatii sunt cunoscute sub denumirea de
instrumente ale managementului calitatii, fiind utilizate pentru rezolvarea etapelor procesului
de imbunatitire.

Instrumentele clasice se bazeaza pe metodele statistice de control precum diagrame
Pareto; diagrame ,.cauza-efect”; histograme;fise de inspectie;diagrama de corelatie;fisa de
urmirire a datelor;grafice pentru reprezentarea datelor;diagrama de control. 4

Instrumentele noi sunt folosite pentru tratarea numerica a datelor: *° diagrama
afinitatilor; diagrama de  relatii; diagrama-arbore; diagrama  matriceald;  diagrama
sageatd; diagrama deciziilor de actiune; analiza factoriala a datelor.

1.5. Auditarea sistemului de management al calitatii

Auditul intern este organizat cu personalul propriu al organizatiei si poate confirma
echipei manageriale ca SMC este implementat si functioneaza eficient. Acestea trebuie sa fie
efectuate la un interval planificat, iar aceste audituri trebuie sa se desfasoare conform
procedurilor documentate. 16

13. ANDREICA, M., (2003). Studii de caz privind modelarea si simularea proceselor economice. Academia de
Studii Economice, Bucuresti, p.62.

14. ldem 14, p. 63.

15. Idem 14, p. 64.

16. DEACONESCU, T. (2008). Bazele ingineriei calitatii. Ed. Transilvania, Brasov, p. 13.

10
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Procedura managementului calitatii referitoare la audituri interne descrie
urmdtoarele aspecte: '
— cuprins, frecventa si metode aleauditurilor;
— responsabilitati pentru realizarea auditurilor;
— reguli privind inregistrari ale rezultatelor auditurilor interne si raportari catre conducerea
de varf.

Procesul de auditare cuprinde :*8
—  pregatirea auditului sistemului calitatii;
— efectuarea auditulut;
— elaborarea raportului de audit ce include constatari ale auditului;
— urmarirea actiunilor corective.

1.6. Certificarea sistemului de management al calitatii

Pentru a demonstra capabilitatea unei institutii de a presta produse si/sau servicii,
conform standardelor 1SO *°si a unor documente normative, aceasta este nevoita sa certifice
sistemul de manangement al calitatii la nivel national sau international, de catre un organism de
certificare acreditat.

Astfel, pentru obtinerea certificarii se pregateste un audit de certificare ce va examina
documentele sistemului de manangement al calitatii, va supraveghea respectarea conditiilor
certificarii, iar in urma examinarii acordand cerficatul. 2°

Certificarea calitatii presupune intocmirea unui certificat de conformitate, (eliberat de
expertii SRAC) ! document ce confirma standardul si norma produselor, serviciilor, pecum si a
proceselor realizate in organizatie. 22

De asemenea, in urma obtinerii certificatului de conformitate, este necesara atestarea
conditiilor organizatorile ale producatorului, obtinand astfel un certificat de capabilitate,
(eliberat de expertii ASRO).

17. lbidem 17.

18. Idem 17, p. 19.

19. Standarde de calitate internationale.

20. BLAGA, P. (2010). Management of changing in Romania of '90., Universitatea "Lucian Blaga" Sibiu, Facultatea
de Inginerie, p. 230.

21. Societatea Romana pentru Asigurarea Calitatii.

22. Normele Comunitatii Economice Europene.

23. Asociatia Romana pentru Standardizare.

11
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CAPITORUL 2.

STRUCTURA SI CARACTERISTICILE MANAGEMENTULUI
FLUXURILOR DE FABRICATIE
DIN CADRUL SOCIETATII IPSO AGRICULTURA

2.1. Definirea si structura fluxului de fabricatie

Fluxul de fabricatie reprezinta operatiile tehnologice si cele de natura organizatorica
pe care le suferd un produs, de la starea de semifabricat pani la cea de produs finit (fig. 2.1). 2

PROIECTARE

CONSTRUCTIVA TEHNOLOGIA

v

> PROCES TEHNOLOGIC
FLUX TEHNOLOGIC .-

DOTARE
TEHMICA SI
RESURSE
MATERIALE

MANAGEMENT

PROCES DE FABRICATIE

FLUX DE FABRICATIE

Fig. 2.1. Conceptul de flux de fabricatie®®

Programarea fluxurilor de fabricatie se realizeaza utilizand metodele optime de
planificare precum si regulile ce se impun pentru a evita intreruperile. 2

Scopul intreprinderilor industriale este acela de a satisface triunghiul calitatii
respectiv: timp de livrare mic, cost mic si caracteristici tehnologice performante. Fluxurile de
productie trebuie sa poatd fi organizate repede pentru fiecare companie, astfel incat sa se
obtind produsele solicitate de clienti la momentul potrivit si sd faca fatd concurentei de pe piata.

24. GAVRIL, M., (2018) Ingineria si modelarea sistemelor de productie, Ed. Tehnica, p. 59
25. DEACONESCU, T. (2008). Bazele ingineriei calitatii. Ed. Transilvania, Bragov, p. 13.
26. Ibidem 25.

12
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Pentru a creste productivitatea liniilor de fabricatie se poate incepe prin regruparea si
redefinirea succesiunii operatiilor de prelucrare, echilibrarea posturilor de lucru dar si prin
micsorarea timpilor auxiliari. ?’

In general, caracteristicile specifice ale fluxurilor de fabricatie sunt:

— volumul mare de manipuldri, transport interoperational, depozitari ale caror durata
reprezinta 70-80% din ciclul de fabricatie si ale caror costuri reprezinta 20-30% din
costul de fabricatie, determind discontinuitatea fluxurilor de fabricatie, timpi
neproductivi precum timpul de asteptare al produselor de la o operatie la 0 alta;

— lungimea mare a fluxurilor de fabricatie;

— gradul redus de mecanizare si automatizare a transferului semifabricatelor si pieselor
intre operatii;

— incompatibilitatea dintre flux si obiectivele productiei, datorate modificarii
nomenclatorului de produse, sau a dotarii tehnice care presupune reorganizari ale
fluxurilor de fabricatie. 2

2.2. Particularitatile fluxurilor de fabricatie in industria utilajelor agricole

Una din particularitatile fluxului de fabricatie, din punct de vedere economic, este
posibilitatea de modernizare si automatizare a proceselor productiei in conditii de actualitate,
astfel se asigura reducerea volumului de munca in procesul executarii produselor precum si in
domeniul programarii productiei, fara a se diminuarea volumul acestora.

Formele caracteristice ale procesului de fabricatie sunt grupate dupa:
— gradul de mecanizare si automatizare a executarii operatiilor;
— gradul de continuitate;
— nomenclatura productiei fabricate;
— raportul cu ritmul de functionare;
— pozitia obiectului de prelucrat;
— modul de trecere a produselor si pieselor de la un loc de munca la altul;
— configuratia modului de amplasare a posturilor de lucru;
— gradul de cuprindere a productiei intreprinderii in cadrul organizarii productiei in flux;
—  raportul cu modul de deplasare a produselor intre operatii. 2°

Metodele moderne folosite in optimizarea fluxului de productiei:

Metoda arborelui decizional presupune determinarea si analizarea riscurilor,
incertitudinilor si probabilitatilor procesului de fabricatie, folosind statistici de adoptare si
dinamici de alegere a deciziilor. ®

27. Barbulescu, C., (2007),,Managementul productiei industriale” , Ed. Sylvi, Bucuresti, p.59.
28. Constantinescu, D., (2004), ,Conducerea operativa a productiei”, Ed. Ecmondo, Craiova, p. 71.
29. Dumitru, S., (2016) ,, Bazele optimizarii proceselor tehnologice”, Ed. Ecmondo, p. 101.

13
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Metoda functiilor de productie reprezinta corelatia dintre rezultatul unei activitati de
productie si PIB-ul, valoarea adaugata si factorii care o determind cum sunt: structura si
productivitatea, volumul si eficienta, gradul de tehnologizare. Astfel, functia de productie
indica legaturile dintre produsul muncii si factorii de productie. Pentru stabilirea functiei de
productie se utilizeza: functia cu progres tehnic, cea de productic Constant Elasticity of
Substitution sau Irma Adelman. 3

Metoda drumului critic urmareste productia, estimeaza timpul de realizare a produselor
pe baza unor planuri, folosind o retea cu activitati pe arce si evenimente in noduri. Aceasta
metoda a fost pusa la punct in perioada 1956-1958 la programarea reparatiilor unei uzine chimice
ale firmei Du Pont, obtinandu-se reducerea duratei acestor lucriri cu aproximativ25% . %

Pentru determinarea drumului critic sunt utilizati urmatorii parametri:

data inceperii si termindrii intregului proces de fabricatie,
termenele evenimentelor,
marja evenimentului,
- rezervele activitatilor.
Aceasta metoda are la baza sa teoria grafelor care este constituita din reguli precise si
are rolul de identificare a activitatilor ce influenteaza durata procesului, iar succesiunea

acestora formeaza drumul critic.

Metoda “just in time” (JIT) - reprezinta o metoda ce foloseste tehnici administrative
calitative si cantitative utilizate pentru a determina solutii de management strategic si
operationale importante. Prin folosirea acestei metode se reduc stocurile dar si pierderile,
crescand astfel fluxurile resurselor necesare produselor finale. O reprezentare a stocului n
diferitele faze ale procesului de productie este prezentati in fig. 2.2 . 3

( INTRARE -\II ( IEZIRE W

PROCES DE FABRICATIE

Semifabricate sau Produse finite

Productie neterminat3
sau in curs de fabricatie

materii prime

Fig. 2.2. Metoda “just in time - Stocul in diferite faze ale productiei®*

30. Bohosievici, C., ,,Strategia de fabricatie”, Ed. Tehnica-Info, Chiginau, 2001, p. 11-86.
31. Ibidem 31.
32. Ibidem 31.
33. Ibidem 31.
34. Bohosievici, C., ,,Strategia de fabricatie”, Ed. Tehnica-Info, Chiginau, 2001, p. 11-86

14



LUCRARE DE DISERTATIE Ing. CORNEA Giulia Adelina

Scopul principal al acestei metode este de a micsora pierderile din productie:
- supraproductia;
- corelarea operatiilor si a operatorilor;
- transportul, eliminarea etapelor de productie inutile si a stocurilor staionare;
- eliminarea rebuturilor si a procesului de inspectie.

Lantul logistic n industria utilajelor agricole este prezentat in figura 2.3. Acesta
cuprinde intregul proces de fabricatie de la furnizorii de piese, pana la clientul final.

Lant
' Logistic

Fig. 2.3. Lant logistic *®

2.3. Structura companiei IPSO Agriculturd

Prezenta in Romania din anul 1996, IPSO Agricultura face parte din grupul francez
Monnoyeur, unul dintre cei mai mari producatori si distribuitori de utilaje agricole la nivel
international.

Cu 0 experienta vasta in domeniu, din anul 2009 compania este lider pe piata de utilaje
agricole din Roménia, oferind solutii integrate producatorilor agricoli, de la utilje la piese de
schimb, service in camp, pregatirea operatorilor, optimizarea si monitorizarea prin pachetele de
servicii FarmSight si pana la solutii de finantare adaptate nevoilor. 3

35. Ibidem 35.
36. http://www.ipso.ro/companie-2/

15
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Fig. 2.4. IPSO Agricultura '

Portofoliul companiei IPSO Agricultura:

Compania este un producator unic autorizat al masinilor si utilajelor John Deere, cel
mai mare producator de utilaje agricole la nivel mondial. Rezultatul acestui parteneriat: din
2009, IPSO Agricultura este lider pe piata tractoarelor din Romania.

In dorinta de a le oferi fermierilor nu doar utilaje, ci si implemente care sa ii ajute la
toate muncile campului, in anul 1996 IPSO Agricultura a devenit distribuitor exclusiv al
implementelor Kuhn in Roménia. Din 2008, este importator exclusiv in Roméania al
incarcitoarelor frontale telescopice Manitou. %8

Producator important de utilaje agricole din Europa Centrala, Bednar FMT a devenit in
anul 2009 unul dintre cei mai importanti parteneri /[PSO Agricultura, precum si alte marci de
renume pe piata utilajelor agricole, precum Fliegl, Pichon, Perard, Kemper, Zurn, Geringhoff,
Grasdorf, Laforge, etc. 3

Prezenta in strainatate:

Cresterea constanta inregistratd de companie de-a lungul celor 20 de ani de activitate, a
determinat extinderea activititii si in striinitate, in Croatia si in Ungaria. In anul 2014, IPSO
Agricultura a deschis in Ungaria Kuhn Center Magyarorszag, unde sunt comercializate si
servisate implemente Kuhn pentru clientii companiei. Tn Croatia, IPSO Agriculturd este
reprezentata prin compania Novocommerce International, care face parte din grupul Monnoyeur
si este producator, importator si distribuitor al utilajelor John Deere in Croatia.

37. Sursa: http://www.ipso.ro/
38. Ibidem 38.
39. http://www.ipso.ro/companie-2/
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Centrul logistic:

Din anul 2016, are un centru logistic Tn Ungaria, localizat la aproximativ 40 km
distanta de Budapesta unde, o echipa pregiteste echipamentele pentru a fi livrate catre clienti la
cele mai Tnalte standarde de calitate.

Echipamente de ocazie:

Din anul 2014, are un departament util fermierilor interesati de achizitia de utilaje
agricole rurale. Compania le ofera clientilor o gama variata de utilaje de cea mai buna calitate,
cu rulaj verificat, conditionate tehnic si estetic. in plus, IPSO Agriculturd ofera solutii de
finantare, dar si garantie pentru utilajele achizitionate.

Organigrama companiei:

Director
General

Director
Tehnic

Director Director

Adjunct Economic
[
AR ) L
I A ng. Ing. Ing. Productie
Executie Ofertare
Contabilitate Service
J Clienti \ T \
Sef Sef
Aprovizionare Depozitare

Fig. 2.5. Organigrama societatii I/PSO Agricultura *°

Se verifica daca procesele, documentatia de fabricatie si sculele utilizate sunt capabile
si producad indeplineplinind cerintele impuse. In cazul modificirilor aduse proceselor de
productie, societatea trebuie sd controleze si sa documenteze modificarile actelor, care
afecteaza procese, echipamente, scule sau programe software folosite pentru a automatiza si
comanda realizarea productiei. Produsele trebuie sa fie sigure si fiabile, pentru a asigura o
satisfactie a clientului, avand rolul de a indeplini sau chiar depdsi cerintele acestora. Astfel, s-a
studiat fluxul de fabricatic al utilajelor societatii IPSO Agricultura, ce sunt fabricate n
intreprindere, fig. 2.6.

40. http://www.ipso.ro/companie-2/
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5% Masina

95 %

Asteptare, transfer, depozitare

50%

™

Prelucrare Pozitionari, reglaje Opriri

40 %

Prelucrare

Fig. 2.6. Timpul de asteptare in fluxul de fabricatie si timpul de prelucrare pe utilaj*

2.4.1. Planificarea fluxurilor de fabricatie

La planificarea fluxului de fabricatie pentru realizarea unui utilaj, intreprinderea are

n vedere respectarea:

— cerintelor clientilor referitoare la produs;

— obiectivelor calitatii si reglementarilor legale pentru produs;

— alocarii resurselor umane, financiare si materiale necesare;

— unei comunicari ale caracteristicilor semnificative ale proceselor;

— monitorizarii $i masurarii proceselor;

— instruirii personalului executant;

— mentinerii inregistrarilor necesare pentru planificarea si realizarea produselor;

— analizarii $i imbunatatirii fluxului de fabricatie.

Organizatia, pe baza comenzilor, planifica fluxurile de fabricatie, analizand cerintele si
comenzile clientilor. Astfel, aceasta acorda atentie:
— definirii cerintelor cu privire la utilaj;
— respectarii clauzelor din contract/comanda;
— satisfacerii cerintelor clientului;
— rentabilitatii realizarii utilajului sau serviciului comandat.

41. http://www.ipso.ro/companie-2/
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2.4.2. Controlul fluxurilor de fabricatie

Ing. CORNEA Giulia Adelina

Controlul fluxurilor de fabricatie este realizat prin verificarea activitatilor si resurselor
implicate de-a lungul ciclului de fabricatie.

Activitatea de productie este mentinutda sub control prin:

documente tehnice;

utilaje si echipamente corespunzatoare;

personal calificat;

dispozitive de masurare $i monitorizare corespunzatoare;
pastrarea si livrarea utliajelor corespunzatoare;

conditii de mediu si igiend corespunzatoare.

Principalele etape ale controlului fluxurilor de fabricatie sunt:
lansarea comenzilor de productie;

urmdrirea desfasurarii fluxului de fabricatie ;

monitorizarea si masurarea produsului finit ;

imbunatatirea activitatii de productie .

PROCESE Planificare strategici Elaborare POLITICA $1 . .
MANAGEMENT S dep] OBIECTIVE MANAGEMENT |mmafp| Planificare g, Analizi
GENERAL INTEGRAT calitate management
PROCESE-CHEIE | Identificare si Projectare- .
Relatia ! Aprovizionare
REALIZARE analizé dezvoltare;
PERFORMANTE J cu ’ Pastrare,
! CERINTE »- ’ lanificare ! |
i clientul P livrare,..
(client, legale, realizare wmmp | Control
reglementare) produs productie
FROCESE DE Asigurare resurse umane, financiare,
:::&’:{;{MH ) de timp, infrastructurii, mediu de lucru Control EMM
REZULTATE

PROCESE DE ] e —
MASURARE
ANALIZA §1 A
ABUNATATIRE | Monitorizare

si masurare Actiune

" Control produs / )

proces/  produs/ Audit i corectivit/

SMC/ satisfactie ™|  intern serviciu (vezultat) j=f| Analizi date arevesiivk

pirti interesate neconform .

PRODUS

imbunititire
continud

Fig. 2.7. Harta fluxului de fabricatie din cadrul societarii IPSO Agricultura
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2.5. Programul de audit anual al fluxurilor de fabricatie ale societitii IPSO Agricultura

Procesul de audit, actioneaza ca un instrument de management pentru evaluarea
oricarui proces sau activitati, deoarece evaluecaza eficienta si eficacitatea societatii,
reprezentand un instrument independent pentru obtinerea dovezilor obiective privind realizarea
cerintelor existente.

Auditul furnizeaza date despre :

— implementarea proceselor;

— oportunitdtile pentru imbunatatire;

— capabilitatea proceselor;

— utilizarea resurselor;

— rezultatele si asteptarile privind performanta;

— adecvarea si exactitatea masurarii performantei;
— activitati de Tmbunatatire;

— relatia cu partile interesate.

2.5.1. Comunicarea programului de audit

S.C. IPSO AGRCULTURA GALATI

Nr. 3/11.01.2019

COMUNICAREA PROGRAMULUI DE AUDIT
In atentia:

SECTIA PRODUCTIE INDUSTRIALA (S.P.1.)
Sef sectie

In vederea pregatirii si desfasuririi auditului intern in cadrul IPSO AGRCULTURA , vi
transmitem planul de audit intern, cu componenta echipelor, si programul de desfasurare in
sectorul SPI.

Obiectivul auditului - modul in care functiile auditate inteleg si respecta cerintele
standardului 1ISO 9001, cerintele clientului, reguli si standarde aplicabile sectiei, determinarea
necesitatilor de instruire, identificarea zonelor de imbunatatire potentiala .
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2.5.2. Programul de audit

Cod: PS — 03/F-01 | Rev 0/ Ed 2
SC IPSO Agricultura PROGRAM AUDITURI INTERNE Exemplar nr.:
GALATI NR...... | DU /...11.01.2019...... -
Pag. 1 Din: 1
Tipul de ;
Nr. | audit CRITERII DE AUDIT Perioada Motiv programare Zonele supuse C:C'Ef’p%?ed";a
Crt. | 1. Sistem SR EN ISO 9001: 2015 Planificat Realizat programarii audit
2. Proces
0 1 2 3 4 5 6 7
1. 1 Cerintele SR EN 1SO 9001: 2015 20.01.2019 - Evaluare Director General -
Politica, documentatia SMC (manual, PS, PO) conformitate SMC Directori tehnici
Cerinte legale si reglementate aplicabile Imbunatatire Ingineri sefi
continua
2. 1 Cerintele SR EN ISO 9001: 2015 25.02.2019 - Evaluare Compartiment -
Politica, documentatia SMC (manual, PS, PO, IL) conformitate SMC calitate
Cerinte legale si reglementate aplicabile Imbunatatire RMC, CQ, Auditori
continua interni
3 1-2 Cerintele SR EN 1SO 9001: 2015 21.03.2019 - Evaluare S.P.1.(conf.metal, -
Politica, documentatia SMC (manual, PS, PO, IL) conformitate SMC fasonat armaturi )
Cerinte legale si reglementate aplicabile Imbunatatire
continua
4, 1 Cerintele SR EN 1SO 9001 : 2015 27.05.2019 - Evaluare Compartiment -
Politica, documentatia SMC (manual, PS, PO) conformitate SMC mecanizare
Cerinte legale si reglementate aplicabile Imbunatatire
continua
5. 1 Cerintele SR EN 1SO 9001: 2015 16.07.2019 - Evaluare Compartiment -
Politica, documentatia SMC (manual, PS, PO) conformitate SMC resurse umane
Cerinte legale si reglementate aplicabile Imbunatatire
continua
6. 1 Cerintele SR EN ISO 9001: 2015 26.09.2019 - Evaluare Compartiment -
Politica, documentatia SMC (manual, PS, PO) conformitate SMC aprovizionare
Cerinte legale si reglementate aplicabile Imbunatatire
continua
Intocmit,
RMC-Conducator echipa audit
APROBAT

DIRECTO

R GENERAL




2.5.3. Planul de audit

Cod: PS -03/F-02 | Rev. 0/Ed.2

S.C. IPSO Agricultura Galati PLAN DE AUDIT Exemplar nr.: 18051

NR. 3 Data 11.01.2019 Pag. : 1 Din- 1

COMPARTIMENTUL AUDITAT : Sectia productie industriala

- ECHIPA DE AUDIT:

2.1. Auditor sef /Conducator echipa audit: x
2.2. Auditor 1: y

2.3. Auditor 2: z

OBIECTIVELE AUDITULUI :

- Modul in care functiile auditate inteleg si respecta cerintele SR EN 1SO 9001 :2015, cerintele clientului, reguli si
standarde aplicabile ;

- Evaluarea conformarii Sistemului de Management al Calitatii cu criteriile de audit ;

- Determinarea necesitatilor de instruire ;

- ldentificarea zonelor de imbunatatire potentiala a Sistemului de Management al Calitatii.

PERIOADA DE DERULARE A AUDITULUI :
- data declansarii: 21.03.2019, ora 08,00
- data reuniunii de inchidere: 21.03.2019, ora 16,00

CALENDARUL DE REALIZARE A AUDITULUL:

ora Activitatea Auditori Clauze aplicabile
08,00-09,00 | Sedinta de deschidere Echipa de audit -
09,00-11,00 | Examinarea documentelor SMC Auditor sef 423424
11,00-12,30 | Inspectia zonei auditate si realizarea interviurilor Auditor sef 6.2.2
13,00-13,30 | Colectarea informatiilor Echipa de audit 6.2.2;75.1;7.6;8.24
13,30-14,00 | Verificarea si evaluarea datelor culese Echipa de audit -
14,00-15,00 | Realizarea rapoartelor Echipa de audit -
15,30-16,00 | Sedinta de inchidere Echipa de audit -

CRITERII DE AUDIT :

- Standardul SR EN 9001 :2015-4.2.3 ;4.2.4 ;6.2.2 ;7.5.1 ;7.6 ;8.2.4

- Manual Management al calitatii, proceduri de sistem,proceduri operationale —editia/revizia in vigoare
- Politica de calitate 2019

- Normative : C 28/83 ; ST 009/2011 ; C150/1987

- Cerinte legale si alte cerinte aplicabile

TEHNICI DE AUDIT :
- Examinarea si evaluarea documentelor Sistemului de Management al Calitatii;
- Vizita pe amplasament ;

Interviuri cu personalul.

EXIGENTE IN MATERIE DE CONFIDENTIALITATE :
Echipa de audit asigura ca toate documentele si informatiile puse la dispozitie de auditat raman strict confidentiale.

LISTA DE DIFUZARE :
- Exemplar nr.1 - auditor sef - x
- Exemplar nr.2 - auditat - y

AUDITOR SEF:
NUME x SEMNATURA ..., DATA 11.01.2019
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2.5.4. Procesul verbal al sedintei auditului

Proces verbal al sedintei de deschidere a auditului

Astazi, 21.03.2019, ora 09,00, in cadrul sedintei de deschidere a Auditului Intern de Calitate, care
a avut loc in sediul S.C. TIPSO Agriculturd S.A., cu incepere ora 08,00. Membrii care au participat la
sedinta de deschidere sunt urmatorii:

Nr. crt Numele si prenumele Functia ocupata
1 Mihaila Valentin Director General
2 Gheorghiu Toader Sef sectie Conf.metalice
3 Paraschiv Gheorghe Sef sectie fasonat
4 Teodorescu Marin Sef atelier prelucrari mecanice

In cadrul sedintei de deschidere a avut loc:
— prezentarea membrilor echipei de audit;
— discutarea obiectivelor si a planului de audit;
— furnizarea unui scurt sumar al modului de desfasurare a activitatilor de audit
— comunicarea datei si orei sedintei de inchidere;
— confirmarea canalelor de comunicare
— planificarea urmatoarele intalniri.

Reprezentantii sectorului de activitate vor aduce la cunostinta personalului din subordine subiectele
discutate.

Membrii echipei de audit confirma prin semnatura:

Nume si prenume semnatura
1. Auditor sef: Gherasim Laurentiu .
2.Auditor: Dragnea Viorel
3.Auditor: ManeaVera e
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Nr. crt

A W DN

Procesul verbal al sedintei de Tnchidere a auditului

Astazi, 21.03.2019, ora 16,00, in cadrul sedintei de inchidere a Auditului Intern de Calitate, care a

avut loc in sediul S.C. IPSO Agricultura , cu incepere ora 08,00. Membrii care au participat la sedinta de
deschidere sunt urmatorii:

Numele si prenumele Functia ocupata
Mihaila Valentin Director General
Gheorghiu Toader Sef sectie Conf.metalice
Paraschiv Gheorghe Sef sectie fasonat
Teodorescu Marin Sef atelier prelucrari mecanice

In cadrul sedintei de inchidere a avut loc:

Prezentarea de multumiri echipei auditatului pentru modul cum a colaborat
Prezentarea in rezumat a scopului auditului

Prezentarea punctelor tari si punctelor slabe constatate

Garantarea confidentialitatii

Explicarea neconformitatilor depistate

Prezentarea concluziilor si obtinerea acordului asupra actiunilor corective propuse
Precizari privind termenul si modalitatea de inchidere a raportului final
Oportunitatea unui audit de urmarire

Raspunsuri la intrebarile reprezentantilor auditatului

Au fost inaintate rapoartele de neconformitate/actiuni corective

Reprezentantii sectorului de activitate vor aduce la cunostinta personalului din subordine subiectele
discutate.

Membrii echipei de audit confirma prin semnatura:

Nume si prenume semnatura

1. Auditor sef: Gherasim Laurentiu
2.Auditor; Dragnea Viorel
3.Auditor: ManeaVera
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2.5.5. Lista de verificare pentru audit intern

SC IPSO Cod: PS - Rev. 0/Ed.2
Agricultura LISTA DE VERIFICARE PENTRU AUDIT | 03/F-03
GALATI INTERN Exemplar nr.:
Anexa la Program audit intern /2019 Pag. 1 Din: 1
Nr.| Cerinta Observatii
Crt.] SREN auditor
I1SO Continut verificare /Intrebare Constatari audit
9001:2015 C | NA|I NC
Denumire
Clauza
0 1 2 3 4 | 5|6
1 4.2.3. Controlul documentelor a)PS-01 Controlul X
a)Exista o procedura aplicabila? | documentelor, revl/ed.1
b)Va asigurati de b)Documentele SMC X
disponibilitatea documentelor (Politica,Manual, proceduri
aplicabile? de sistem si operationale) X
c)Este asigurat controlul sunt difuzate si cunoscute in
documentelor de provenienta cadrul SPI
externa ? c)Lista standardelor si
normativelor aplicabile
SPI,revl/ed.2
2 424 Controlul inregistrarilor Da X
Inregistrarile sunt lizibile
identificabile, regasibile ?
3 6.2.2 Competenta, instruire, a)6 sudori sunt autorizati X
constientizare ISCIR
a)Personalul este instruit b) Plan anual de instruire
corespunzator activitatii pe care | /11.01.2019 ; X
0 desfasoara ? Proces verbal de instruire
b)Se efectueaza instruiri si nr.3/12.02.2019 X
evaluari periodice ale ¢)la locul de munca sunt
competentei personalului ? disponibile proiectele
¢) Personalul isi cunoaste tehnice de executie si
sarcinile de munca si cerintele Caietele de sarcini
cu privire la calitatea lucrarilor
pe care le executa ?
4 751 Controlul productiei si al a)Buletine inncercari X
furnizarii serviciului nedistructive suduri
a)Sunt disponibile informatiile Declaratie de conformitate
despre caracteristicile b)Liste PTE/IL aplicabile X
produsului ? ed.2/rev.2/15.01.2016 X
b)Sunt disponibile PTE ; IL ¢)Nu sunt dovezi
aplicabile ? ale efectuarii mentenantei X
c)Sunt utilizate echipamentele d) PO-16 Monitorizare si
adecvate ? masurare procese rev.0/ed.2
d)Este implementata PCCVI  nr.2/15.02.2016-
monitorizarea si masurarea ? Confectie metalica




5 7.6 Controlul echipamentelor de | a) subler neetalonat
masurare si monitorizare b) Registru evidenta EMM
a) Sunt EMM etalonate la Fisa evidenta EMM X
intervale specificate ?
b) Exista o evidentaa

EMM ?
6 8.2.4 Monitorizarea si masurarea a)PO-17 Monitorizare si X
produsului masurare produs, rev.0/ed.2
a) Exista o procedura ? b)Decizie RTS nr.426 X
b) Exista personal Decizie CQ nr.621

desemnat care sa
autorizeze eliberarea

produsului ?
Sectorul auditat : Raport de audit :
Auditor sef :
Sectia productie industrial (SPI) NR. 3/21.03.2019
X
2.5.6. Raportul de audit
Cod: PS - Rev.
RAPORT DE AUDIT 03/F-04 0/Ed.2
SC IPSO Agricultura INTERN Exemplar nr.:
GALATI
NR..3/21.03.2019 Pag.1 Din: 2

1.COMPARTIMENTUL AUDITAT /ACTIVITATEA AUDITATA :
Sectia productie industriala, Drumul de centura, Galati / producere confectii si
structuri metalice + prelucrari mecanice + fasonari OB

2.0BIECTIVUL AUDITULUI:
e Determinarea conformitatii SMC cu criteriile de audit
e Evaluarea eficacitatii SMC in atingerea obiectivelor
e Determinarea necesitatilor de instruire
e I|dentificarea zonelor de imbunatatire potentiala a SMC

3.PERIOADA DE DESFASURARE A AUDITULUI :21.03.2019

4.CRITERII DE AUDIT (DOCUMENTE DE REFERINTA) :

-Standardul SR EN ISO 9001 :2008-4.2.3 ;4.2.4 ;6.2.2 ;7.5.1 ;7.6 ;8.2.4

-Manual Management al calitatii, proceduri de sistem,proceduri operationale, rev/ed
in vigoare

- Politica de calitate 2019

- Programul de management al calitatii

- Lista Cerinte legale si alte cerinte de reglementare aplicabile sectoarelor auditate
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5.COMPONENTA ECHIPEI DE AUDIT :
Auditor sef /Conducator echipa audit: Gherasim Laurentiu

6.PERSOANE AUDITATE:

Nume Functia
Gheorghiu Toader Sef sectie Conf.metalice
Paraschiv Gheorghe Sef sectie fasonat
Teodorescu Marin Sef atelier prelucrari mecanice
Munteanu Mihai Sudor
Cornea Vasile Sef formatie fierari

7. SEDINTA DE DESCHIDERE A AUDITULUI :
7.1 Data:21.03.2019

7.2 Participanti: Nume
Semnatura
Auditor sef : lonescu Jana-Aurora
Auditor: Blaga Mihai
Auditor: Florea Monica
Auditati: Mihaila Valentin
Cod: PS - Rev.
SC IPSO RAPORT DE AUDIT 03/F- 04 0/Ed.2
Agricultura SRL INTERN Exemplar nr.:
GALATI NR..3/21.03.2019
Pag.2 Din: 2

8.NR NECONFORMITATI CONSTATATE : 2
8.1Rapoarte de actiuni corective emise: 2
8.2Nr corectii emise : 2

9.SE DIFUZEAZA LA:

Exemplar 1- auditor sef

Exemplar 2- Responsabil de mediu pe societate
Exemplar 3-Sef sectie Conf.metalice

10.CONSTATARILE SI CONCLUZIILE AUDITULUI:

-Documentele SMC (Politica,Manual, proceduri de sistem si operationale) sunt
difuzate in cadrul SPI ,

s-a facut instruirea personalului si sunt cunoscute

-Depozitarea materiilor prime si a materialelor se face in spatii special amenajate si
marcate corespunzator (ex :platforme betonate pt.OB si laminate ; magazie
vopsea/diluant ;magazie tuburi oxigen

-Nu sunt mentinute inregistrari cu privire la tinerea sub control a EMM
(echipamente de masurare si monitorizare)-exemplu subler

- Nu a fost facuta dovada efectuarii mentenantei la masina de fasonat otel-beton
Sistemul de management al organizatiei este in conformitate cu cerintele
standardului de referinta, cu criteriile si obiectivele SMC si documentele
normative specifice, este implementat si mentinut.
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11. RECOMANDARI DE IMBUNATATIRE

-Cresterea frecventei controlului efectuat de catre RTS asupra confectiilor metalice
sudate ;

-Mentinerea inregistrarilor conforme cu cerintele SMQ

-Implicarea mai sustinuta a sefului de sectie, autoinstruire si instruirea personalului
din subordine ;

12. SEDINTA DE INCHIDERE A AUDITULUI :
12.1 Data: 21.03.2019

12. 2Participanti: Nume
Semnatura

Auditor sef : Gherasim Laurentiu
Auditor: Blaga Mihai
Auditor: Florea Monica
Auditati: Mihaila Valentin

Gheorghiu Toader
Paraschiv Gheorghe
Teodorescu Marin

13. AUDITOR 14. AUDITAT
CONDUCATOR ECHIPA DE AUDIT : | Sef compartiment/proces Confectii
Nume Gherasim Laurentiu | metalice
Semnatura Nume Gheorghiu Toader
Data 21.03.2019 Semnatura

Data 21.03.2019
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Cod: PS - Rev.
SC IPSO Agriculturd| RAPORT NECONFORMITATE | 03/F-05 0/Ed.2
GALATI ACTIUNI CORECTIVE/ Exemplar nr.:
PREVENTIVE
Nr. ...... 1..... Data Pag.1 Din: 1
......... 21.03.2019
1.NECONFORMITATE
Art. SR EN 1SO 9001:2015-7.5.1
Controlul productiei si al Nu a fost facuta dovada utilizarii
A | furnizarii serviciului echipamentului adecvat (neefectuarea
U mentenantei la masina de fasonat otel-beton)
D | ZONA/PROCES
| |AUDITATE 2.CAUZA :
T | Fasonare
@] Nerespectare cerinta 7.5.1 Controlul productiei
R |NUME AUDITORI si al furnizarii serviciului si procedura PO-09
Auditor sef: Gherasim Controlul productiei si al furnizarii serviciului
Laurentiu
ACTIUNE CORECTIVA /PREVENTIVA /CORECTIE
TERMEN
AC-Instruire Sef sectie 7.5.1 si procedura PO-09 15.04.2019
A | C-Intocmire Program anual mentenanta
U | 15.04.2019
D
I CONDUCATOR ZONA /PROCES
T NUME SEMNATURA
A | DATA EMITERII
T | Paraschiv Gheorghe
21.03.2019
APROBARE ACTIUNE CORECTIVA/ PREVENTIVA/CORECTIE
FUNCTIE NUME SEMNATURA
DATA EMITERII 21.03.2019
A | CONSTATAREA REALIZARII ACTIUNII CORECTIVE/
U | PREVENTIVE/CORECTIEI
D | Actiunea corectiva a fost implementata conform Proces verbal de instruire
| | nr.6/08.04.2019
T | Corectia a fost realizata .S-a intocmit Program anual mentenanta masina de fasonat
O | otel-beton/12.04.2019.
R | Actiunea corectiva si corectia sunt eficace.
AUDITOR SEF
SEMNATURA
DATA CONSTATARII s
DIFUZAT LA NUME
SEMNATURA
ex.1- auditor- Gherasim Laurentiu
ex.2-auditat- Paraschiv Gheorghe
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Cod: PS-03/F- Rev. 0/Ed.2
SC IPSO Agricultura RAPORT NECONFORMITATE D5
GALATI ACTIUNI CORECTIVE/ Exemplar nr.:
PREVENTIVE
Nr. ...... 2..... Data ......... 21.03.2019 pag.1 Din: 1
Art. SR EN 1SO 9001:2015-7.6 1.NECONFORMITATE
Controlul echipamentelor de
masurare si monitorizare (EMM) | Nu a fost facuta dovada mentinerii inregistrarilor cu
A privire la tinerea sub control a -exemplu subler
U | ZONA /PROCES
D | AUDITATE 2.CAUZA:
I | Executie confectii metalice
T Nerespectare cerinta 7.6 Controlul echipamentelor de
O | NUME AUDITORI masurare si monitorizare (EMM) si procedura PO-14
R | Auditor sef: Controlul echipamentelor de masurare si monitorizare
Auditor:
ACTIUNE CORECTIVA /PREVENTIVA /CORECTIE
TERMEN
A | AC-Instruire Sef sectie Conf.metalice cu cerinta 7.6 si procedura PO-14
U | 15.04.2019
D | C-Efectuare verificare metrologica/etalonare subler
I | 15.04.2019
T
A CONDUCATOR ZONA /PROCES
T NUME SEMNATURA DATA
EMITERII
Gheorghiu Toader .
21.03.2019
APROBARE ACTIUNE CORECTIVA/ PREVENTIVA/CORECTIE
FUNCTIE NUME SEMNATURA
DATA EMITERII 21.03.2019
A | CONSTATAREA REALIZARII ACTIUNII CORECTIVE / PREVENTIVE/CORECTIEI
U | Actiunea corectiva a fost implementata conform Proces verbal de instruire
D | nr.7/08.04.2019
I | Corectia a fost realizata .S-a efectuat verificarea metrologica/etalonare subler conform
T | certificat etalonare nr.GT-25-16 /14.04.2019.
O | Actiunea corectiva si corectia sunt eficace.
R AUDITOR SEF
NUME SEMNATURA
DATA CONSTATARII
15.04.2019
DIFUZAT LA NUME SEMNATURA
ex.1- auditor- Gherasim Laurentiu
ex.2-auditat- -
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CAPITOLUL 3.

STUDIU DE CAZ.
PROCEDURA OPERA,TIONALAV PENTRU REALIZAREA TEHNOLOGIEI
DE FABRICATIE AL UNUI DISPOZITIV PORT- -PIESA SPECIALIZAT
PENTRU OPERATIA DE GAURIRE A REPERULUI “ARTICULA TIE”

3.1. Scopul studiului de caz

Scopul acestei lucrari de disertatie este acela de a cerceta procedura operationala pentru
realizarea tehnologiei de fabricatie a dispozitivului port-piesa, specializat pentru operatia de
gaurire, al unui reper denumit “Articulatie” pentru executarea unei activitati sau a unui proces
la nivelul unui compartiment. Studiul de caz se aplica la nivelul unui departament din cadrul
organizatiei de productie S.C. IPSO Agricultura S.A. in vederea elaborarii procedurilor de
sistem si a celor operationale. Se aplicd in industria constructoare de masini industriale
precum: utilaje, echipamente, scule, sau aparate.

3.2. Descrierea procedurii /Formular analiza procedurd

3.2.1. Structura geometricda si tehnologica a reperului
Sectiunea G - G

Reper: Articulatie

Caracteristici principale: 2us' 32 !

- 1. . .. i 2 6.3 1,5x45°
Material: Otel aliat pentru contructii l - !
Marca: C15 eforz |- IS L1 ]

2 Q ‘ o 30

[ T —
]
°
2
o
!
—

32
- 30—

2x45° 32 - @22 -

20215 29 @22

i
5x%45"
T ©_| 4 muchii
8

- 33 -—— 56 -

L 92 -

Figura 3.1. Schita axonometrica a reperului
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3.2.2. Planul de operatii tehnologice. Lista fazelor de prelucrare

Ing. CORNEA Giulia Adelina

Tabelul 3.1. Lista fazelor de prelucrare

Nr Denumirea Schita operatiei Instalatia Scula |Instrument
crt. Fazelor tehnologica | aschietoare| de masura
F1 | Prindere sf.
SN400 - -
Strunjire frontala: | 3
F2 SPF1, SPF2
SN400 Cutit de Subler
strunjit
Strunjire verticala: 140 - exterior
F3 | SPV1, SPV5,
SPV6, SPV7 SN400 Cutit de Subler
strunjit
Desprindere exterior
F4 | semifabricat
F1 | Prindere sf. 66 FU32 - -
)
F2 | Frezare cilindro- % FU32 Freza Subler
frontala: a4 fm o cilindro-
SPV2, SPF3 g frontala
F3 | Frezare cilindrica FU32 Freza Microme-
exterioara: 550 cilindrica tru
ST3 ~
- 7|7\f
F4 | Frezare cilindrica . Jr / FU32 Frezi | Microme-
exterioara: cilindrica tru
SPV4
F5 | Desprindere

semifabricat

32



LUCRARE DE DISERTATIE

Ing. CORNEA Giulia Adelina

F1 | Prindere sf. o |
— | GR4 - -
M-U: GR4 / % '
7
8 ! i
F2 | Burghiere: ¢ D | f
SPV3, SCI5 : | | GR4 Burghiu | Microme-
elicoidal tru
/
/\“\\
F3 | Tesire: 3 /_
ST1, ST2, ST3, N + GR4 Tesitor Microme-
SCI5 N ‘ tru
F1 | Prindere sf. | Dispozituv - -
‘ % 1 1 de gaurit
‘ \ \ Dispozitiv Burghiu | Microme-
F2 | Burghiere: | | de gaurit elicoidal tru
SCI3 :
| | |
29015 29022 Dispozitiv | Adancitor | Microme-
F3 | Adancire: / \< de gaurit tru
SCI2 =~ A\

N

(@\ )
N\ #/

Se propune spre analizi OPERATIA DE GAURIRE, in vederea conceperii si proiectirii
unui dispozitiv port-piesa necesar orientarii si fixarii semifabricatului.
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3.2.3. Calculul operatiei de prelucrare

» Dimensiunile suprafetei de prelucrat:

12 x 45 mm — gaura prelucrata cu burghiul

15 x 45 mm — gaura prelucrata cu largitorul

22 x 30 mm — gaura prelucrata cu adancitorul
> Rugozitatea suprafetei de prelucrat: 3,2 pm
» Tolerantele suprafetei de prelucrat: + 0,005
» Cote de pozitie:

Suprafata plana verticala: % + % n care B, =36 mm
> Scule utilizate:

- Burghiu elicoidal

- Largitor

- Adancitor

» Materialul sculelor: Otel rapid HSS18-0-1

Cursa burghiului: Cs = 45 mm — gaura fiind infundata
Cursa largitorului: Cs =45 mm — gaura fiind infundata
Cursa adancitorului: Cs = 30 mm — gaura fiind infundata

3.2.4. Schita operatiei de gaurire
N

29 G915

Figura 3.2. Schita operatiei de gaurire
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3.2.5. Calculul regimului tehnologic
Se va realiza calculul regimului tehnologic pentu operatia de gaurire:
Burghiere @12 x 45 mm

=12=6mm

Adancimea de aschiere: t= ?

N | O

Avansul: s = ks ¢s:D%%=0,9-0,047-12%6 = 0,214 mm/rot

Tabelul 3.2 Valorile coeficientului ks

Diametrul gaurii Raportul I/D =3 mm
mm 3...5 5.7 7...9
12 0,90 0,85 0,80

Viteza de aschiere se calculeaza cu relatia:
v-D¥ .1204
v C 5-12

Kwp=_ 2%
T P = g0 -0,214°7
unde:

Kvp=Knv-Kry-Kiv-Key=0,842-1-1-1=0,842

750 750
K= (2 e
w= (o) 620

.0,842 =17,091 m/min

-09 — (

)% = 0,842

K= K= Ke=1
T = 45 min — durabilitatea burghiului
Rm = 620+-660 N/mm?

Tabelul 3.3. Valorile coeficientului cv si ale exponentilor

Materialul prelucrat Avansul Gaurire
mm/rot cv 7AY, m yv

Otel carbon de constructie
cu Rm=750N/mm? <0,2 5,0 0,4 0,2 0,7

Turatia n se calculeaza cu relatia:

g 1000V 100017091 _ 50, cos otimin
z-D n-12
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Forta axiala la momentul de torsiune la gaurire :
Fa=Cr-D*"-9¥F-K¢= 630-15%07.0,214%72.1=1161,813 N

Relatia de calcul pentru momentul de torsiune la gaurire este:
Mt=Cpn-D'M-9M-Kp=67-12171.0,214%84.1=1882,514 Nmm = 1,882 Nm

Materialul HB xF yF Cr xM yM Cwm
prelucrat
C15 250 - 260 1,07 0,72 630 1,71 0,84 67

Tabelul 3.3. Valorile coeficientului Cw si valorile exponentilor

_Mt-n 1,882-362,682

e= = =0,071kN
9550 9550
Largire 015 x 45 mm
D 15
Adancimea de aschiere: t= > = > =7,5mm

Avansul: s = ks ¢s°D%%=0,9-0,047-15% = 0,312 mm/rot

Tabelul 3.4. Valorile coeficientului ks

Diametrul gaurii Raportul
mm I/D =3 mm
3...5 5...7 7...9
15 0,90 0,85 0,80

Viteza de aschiere se calculeaza cu relatia:

Cv-D¥ 5.15% -
V= ‘Kvp =—> = .0,842 =13,127 m/min
g P 45°2.0,312°%"
Kvp=Kmv*KrvKivKsy=0,842-1-1-1=0,842
750, 09 ,750
Kwv=(—)"" =(—
MV (Rm) (620

)% = 0,842

K= Kn= Key=1
T = 45 min — durabilitatea burghiului
Rm = 620+660 N/mm?
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Tabelul 3.5. Valorile coeficientului cv si ale exponentilor

Materialul prelucrat Avansul Gaurire
mm/rot cv VAY, m yv
Otel carbon de constructie <0,2 5,0 0,4 0,2 0,7

1000-v  1000-17,091

= 87,964 rot/min
n-D n-15

Turatia n se calculeaza cu relatia: N =

Pentru oteluri, relatiile de calcul pentru forta axiald la momentul de torsiune la gaurire:
Fa=Cr-D*-s¥F-Ks= 630-15197-0,312%721=1161,813 N

Tabelul 3.6. Coeficientii si exponentii fortei

Materialul HB XF yF Cr
prelucrat
C15 250 - 260 1,07 0,72 630

Relatia de calcul pentru momentul de torsiune la gaurire este:
Mt=Cn-DM-s"M-K=67-15%71-0,312084.1=1882,514 Nmm= 1,882 Nm

Tabelul 3.7. Valorile coeficientului Cw §i valorile exponentilor

Materialul prelucrat XM yM Cwm
C15 1,71 0,84 67
o= Mt-n _ 1,882 -362,682 — 0.071kN
9550 9550
Adancire @22 x 30 mm
. ) ) D-d 22-15
Adancimea de aschiere se calculeaza cu relatia: t = > =———=35mm

Calculul avansului se realizeaza cu relatia: s = ¢s*D%6=0,07-22%¢ = 0,447 mm/rot

Tabelul 3.8. Valorile coeficientului cs

Grupa de avansuri

Materialul prelucrat Duritatea HB
Otel | ‘

I ] I
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| | 161...240 | 0,14 | 0,105 | 0,07
Viteza de aschiere se calculeaza cu relatia:
Cv.-D* 11,6-22% :
=— Kwp = ’ = 21,337 m/min
Tm .t .sY 45°2 .3,25°%.0,477°°
Tabelul 3.9. Valorile coeficientilor
Materialul Avansuls, Largire
prelucrat mm/rot Cv zv m XV yv
Otel de <0,2 11,6 0,4 0,2 0,2 0,5
constructii cu >0,2
Rm=750N/mm?

Turatia n se calculeza cu relatia:
p - 1000V 100021337 _ 54 298 rotimin
n-D w22
Forta axiala si momentul de torsiune:
F=Cr t*"-s¥"-HB" =6,8-3,2513-0,477%70-207°7°=1023,052 N
Mt=Cpz-D*M-t?M-.sYM'HB" =0,20-221-0,477%%-3,25%9-207%'=1293 Nmm =1,293 N-m

Tabelul 3.10. Valorile coeficientilor

Conditii de Otel
prelucrare XF YF ZF n XM YM M n
Adancire - 0,70 13 0,75 1,0 0,80 0,90 0,70
Adopt:

HB=207, CF2=6,8, Cm2=0,20.

3.3. Mecanismul de orientare
3.3.1. Proiectarea mecanismului de orientare

Suprafata de orientare 1 — Suprafata plana orizontala SPF1: Admite 3 grade de libertate:

- 1 translatie: tz;

- 2 rotatii: rX + ry.
Suprafata de orientare 2 — Suprafata plana verticala SPV6: suprafata de ghidare. Admite 2 grade
de libertate:

- 1 translatie: ty;

- 1 rotatie: rz.
Suprafata de orientare 3 — Suprafata plana verticala SPV1: — suprafata de sprijin. Admite 1 grad
de libertate:
1 translatie: tx
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3.3.2. Calculul/ Alegerea elementelor de orientare
> PLACA DE BAZA DREPTUNGHIULARA

Dimensiuni: 333 x 180 x 30 (L x B x h)
Material: Fc200

Figura 3.3. Placa de baza dreptunghiulara

» PLACA DE SPRIJIN CU SUPRAFATA PLANA STAS 8769-70

Dimensiuni:160 x 25 x 16
Material: C15 cementat pe 0,8 - 1,2 mm si calit la 55 - 60 HRC.

Tabelul 3.11. Dimensiunile pldacii de sprijin

H*| L | B |dl|dd | t h | k|m|b|c Nr. | Surub cu cap cilindric
gauri | crestat, STAS 3954-
de 69

surub | d2 I 11 | d4

16 {160 | 25| 9 | 14 |60|25| 25 |55 |16 |10 3 M8 | 25 | 5 13

N

—t p f——
—H -

o~ e
Figura 3.4. Placa de sprijin cu suprafatd plana
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» SUPORT TIP A

Tabelul 3.12. Montajul Suportului

H B L L1 Bl h Masa
kg/buc.
125 80 90 65 130 20 7,0
L1 B
|
1
1

L I31

Figura 3.5. Suport tip A
3.4. Mecanismul de fixare

Actiunea de FIXARE este determinata de aplicarea asupra semifabricatului orientat in
dispozitiv a unui sistem de forte, care sd asigure si sd conserve schema de orientare pe tot
parcursul procesului de prelucrare.

Conditii / principii de aplicare a sistemului de forte:
sa nu impiedice procesul de prelucrare;
- sd mentind semifabricatul in contact cu elementele de orientare, respectiv de fixare;
sa nu deformeze local sau total semifabricatul;
sa contribuie la diminuarea sau eliminarea vibratiilor;

Calculul fortelor de fixare si actionare, verificare

Calculul se realizeaza pentru solicitarea datd de momentul de torsiune:
Operatia: Burghiere
Suprafata tintd @15 x 45 mm

Proces de prelucrare:
Solicitari de aschiere: Forta de avans: F=1161,813 N
Momentul de torsiune M; = 1,882 Nm = 1882,514 Nmm
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Schema de fixare:
Elemente : - Brida ghidata in forma de L

Expresia fortei de fixare
Q
Fg = — 1 [N]
1+ 3},tr T
n care:

Q - forta de actionare axiald , realizata cu un sistem surub (prezon) — piulita;
p. - coeficient de frecare brida-ghidaj: p. = 0,05 + 0,1 pentru suprafete finisate (Ra= 0,8+1,6 pm);

L — lungimea de ghidare a bridei; conform recomandarilor din standarde raportul i = % poate fi

adoptat cu valori n intervalul i = 0,63 =+ 0,65.
H, = 0,1 = 0,2 pentru suprafete semifinisate din otel (piulitd — brida).

S-aadoptat: L=55mm ;1; =s=35mm

Forta internd dezvoltata de strangerea piulitei:

Fop Ly
Q= df MY, D3-—d3 [N]
telat o) 7 +3 prge
o = arctg (%) = 1,9° - unghiul de nclinare al spirei;

¢ = arctg(0,2) = 11,75° - unghiul de frecare;
F, = 100 + 150 N
L,, = Lcheie fixa = 165 mm cu deschidere s = 17 mm
Astfel:
24750
1,214+ 1,83
8130,749
Fs = 1+3-0,1:0,63

= 8130,749 N

= 6838,308 N

Verificare:

Forta de fixare necesara se determina din conditia de stabilitate a semifabricatului la actiunea
momentului de torsiune din procesul de burghiere.
u, = 0,2 + 0,35 — pentru piese in contact cu suprafete finisate (Ra = 1,6 pm); Astfel:
Ks=K1-K2-K3-K4=181-1-1,15=2,07
Fsnec = 2465,289 N

= F, = 6838,308 N > Fy,.. = 2465,289 N = In concluzie structura si elementele

mecanismului de fixare au fost bine alese, si predimensionate.
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3.5. Activitatea procedurala a societatii IPSO Agricultura

Responsabilitati:
Tabelul 3.14. Elemente privind responsabilii/operatiunea
Nr.crt. EIemeE’Ij[.e prIVInfi Nume i Functia Data | Semnatura
responsabilii/operatiunea | prenume ’
Sef
1 Elaborat Cornea departament - -
Giulia Audit
Sef
2 Verificat Andronache | departament - -
Adela Audit
Sef
3 Aprobat Ganea departament - -
Marius Audit

Responsabilii cu elaborarea:

- realizeaza Diagrama de proces a procedurii de sistem;

- realizeaza modificari si adaugari ale procedurii ori de cate ori primesste atentionari de la
conducatorul compartimentului;

- comunica procedura la Secretariatul tehnic al Comisiei de Monitorizare.

Conducatorul compartimentului:

- dispune crearea evidentei tuturor activitatilor procedurale pentru procedurile de sistem,
folosite la nivelul compartimentului;
- verificd Diagrama de proces si 0 semneaza.

Comisia de Monitorizare

- discuta si accepta situatia tuturor activitdtilor procedurale la nivelul organizatiei , pentru
procedurile de sistem;

- dispune comunicarea procedurilor de sistem spre avizare Presedintelui Comisiei de
Monitorizare,

Presedintele Comisiei de monitorizare

- admite pozitia tuturor acestor activitati in cadrul organizatiei pentru procedurile de
sistem;

- verifica si avizeaza procedurile de sistem.
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Formular evidenta modificari:

Tabelul 3.15. Formular evidenta modificari

. ‘T 'S <
£ 2, = S i © @ £S5 ¢S
S = 5 N N 5 < S E
. ko] > > > - O =0 =
— | &) (5 - < T
Z T 0 = Q= c 35
T = © 3 EE 2
o © 0o c ® o £
a) 0 o o
(&)
1 2 3 4 5 6 7
Planificarea proiectarii
1 1 01.05.2019| O - procedurilor
Formular distribuire proceduria:
Tabelul 3.16. Formular distribuire procedurd
- = = =
< S 7 2 = g o = s =
£ = sE| E| 2| 2Eg| 2| &8
S = E2 | c = | S35 | o= S <
< © > e L o0 c =2
@ o o S <} o = (<5} © >
o = © %) 8= & %) =
z S Q T < 8=
@) o
1 2 3 4 5 6 7 8
Departament Service-Birou | Cozma i i i i i
1 service Alin
Rusu
2 Departament Vanzari Veronica| - - - - -
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Diagrama de proces
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44



LUCRARE DE DISERTATIE Ing. CORNEA Giulia Adelina

h J
Comisia de
Monitorizare

h J

Analizeazd FS

|
|
1 =
| =]
b=
| at
1 = E
| = E_ I} Perscana
I & @ E res ponsabilé cu
[ - elaborarea PS
I WELa
-
! m ¥
| Ll
| Elaboreazd FS
|
1
| -
| Conducsior
| compar iment
|
|
| r
[
: Verificd PS
|
|
|
|
|
: p| Semneazd PS
|
|
|
I ¥
: Secretarul
I o Comisiei de it
| e Monitorizare /
| [=] | —
! & y
1 ="
| E E Inregistreazd | erificd PS dacs
: & H procedura i res pecta for matul
N i
! <
| @
I [
=
[ =
3 @
[
[
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

45



LUCRARE DE DISERTATIE Ing. CORNEA Giulia Adelina

CONCLUZII

In cadrul lucrarii de disertatie, sub forma unei cercetari privind sistemul de management
al calitatii fluxurilor de fabricatic ale societatii IPSO Agricultura, s-au desprins concluzii,
conform carora: pentru implementarea unui sistem de management al calitatii fluxurilor de
fabricatie, sociectatea IPSO Agricultura trebuie sa identifice si sa managerieze procesele care
alcatuiesc sistemul lor de management, asa cum se specifica in standardul international SR EN
ISO 9001:2015. Modelul sistemului de management SMC, bazat pe procese, este prezentat in
standardul SR EN 1SO 9001:2015, standard ce prevede ca elementele de intrare: cerintele
clientilor, prin intermediul managementului proceselor SMC sunt transformate in elemente de
iesire: rezultatele finale ce satisfac cerintele clientilor. Sistemul SMC al societatii IPSO
Agricultura este organizat conform procesului PRVA (Planifica-Realizeaza-Verifica-Actioneaza)
care constituie principiul operational al standardului international.

Structura si caracteristicile managementului fluxurilor de fabricatie din cadrul societatii
IPSO Agricultura trateaza influenta managementului calitatii fluxurilor de fabricatie asupra
eficientei productiei din cadrul unei companii de renume din Romania, lider national 1n
domeniul productiei utilajelor agricole.

Tn contextul actual de evolutie al societatii IPSO Agricultura sistemul SMC prefigureaza
performante deosebite prin satisfacerea cerintele clientilor. Putem afirma ca aceasta reprezinta
calea sigura spre excelenta.

Astazi cu cel mai Tnalt nivel de competitivitate in industrie, implementarea standardului
SR EN ISO 9001:2015 ar putea fi singurul lucru care sta intre succes si esec pentru unele
companii. S-a dovedit un program care functioneaza si care poate fi adoptat nu numai in
productie, dar si in domeniul serviciilor, unde cu adevarat sistemul de management al calitatii

fluxurilor de productie capata o importanta mare.
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