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2 |root.Station 40,50 0.00 0.00 10,09 (o J[ el [ oy ]
3  |root.Stationl 100.00 0.00 0.01 10,09 000
4 |root.Station2 97.00 0.00 0.01 10,09 0,00
5 |root.Station3 99.60 0.00 0.02 10,09 0,00
& |root.Station3 89.97 0.00 0.02 10,09 0,00
7 |root.Stationd 99,54 0.00 0.03 10,09 0,00
3 |root.Station5 100.00 0.00 0.04 10,09 0,00 mn
9 |root Stationd 100.00 0.00 0.04 10,09 0,00 % _% 2 = 2 = 2 2 2
BTubujtujdj qgsj wjoe wbsjbo?t
Statan

Date de intrare

{Ri } - multimea reperelor

{Pr(Ry)} - multimea proceselor

Nipk - marimea lotului de

fabricatie

Nik - numarul loturilor
P1P - planul de productie (in
perioada de timp T)

Fr+ - fondul real de timp disponibil

Ry - ritmul de fabricatie

Tc - cycle time

T. - timp de livrare necesar

Flux

Flux de energic |
(FE)

informational

Variabile

Date de iegire

Functii obiectiv
KPIs
eficientd
disponibilitate
grade de incdrcare
optimizare layout
investitie
cost

R = —
) -~ o
y




Btimpilor operationali

Butilizarea eficienta a resurselor/facilitatior
Cresterea

Btimpilor de livrare /"Throughput times"

_ Hresurselor necesare / cerintelor de depozitare
Scaderea

Bnumarului optim al echipamentelor logistice: stocatoarelor —tampon /
"buffer”; AGVS (Automated Guided Vehicle Systems)

Bplanului si secventelor de productie

Stabilirea . . .
Hoptimizarea strategiilor de planificare/control

Bidentificarea blocajelor din sistem
Breducerea WIP (work-in-process)

Befectelor investitiilor si a modificarii proceselor

Evaluarea

— /X J N

Rezutatelet j n v.@@iwijajeaparametrilor tehnicef d pop nj d | bj tjtufnyv
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Digital Twin. Aplicatii in mediul industrial

Optimizare iterativa - modele virtuale de configurare statica si dinamica
Asigurarea integritatii datelor

PROIECTARE

2 | Evaluare si verificare virtuald - modele virtuale de inalta precizie ale
produselor; Prototipuri virtuale si testari

W o Evaluarea proceselor si optimizari
| Estimarea performantelor sistemului de fabricatie
\ Colaborare om-robot & Interactiune (HM/) W

h; FABRICATIE @ )
= -\ Monitorizare si control in timp real - decizii de optimizare
Y pianificarea productiel - Digital Twin Shop-floor (DT5)
n J T\Gest/onarea activelor - trasabilitate si vizibilitate )
Punerea in functiune virtuald (Virtual Cornmissioning): ]
Mentenanta predictiva; Testarea virtuald

Detectarea si diagnosticarea defectiunilor, erorilor din proces;

SERVICE

Monitorizarea starii produselor- DT reproduce starea obiectului fizic din
spatiul virtual cu identificator unic al produsuluiin orice locatie si la distanta
Estimarea si optimizarea performantelor produselor prin DT

v
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MetodologiaDT

Bimportare si verificare model 3D al sistemului in modulul Process Simulate

B Definire dispozitive si echipamente pe baza modelulul sistemului fizic existent

3 | BRealizare cinematica pentru echipamentele si componentele definte ale sistemului

B Definire senzori

B Definire echipamente logistice, benzi transportoare

ERealizare simulare bazata pe timp

HRealizare simulare bazata pe evenimente sisemnale

B Conexiuni externe

BDezvoltariulterioare

Obiectiv Realizareacopiei digitale a unui proces, in scopul puneriiin g v o d bwjj vsaufy
printr-un nou conceptA Virtual CommissioningB b q mj ddf assdj f j tn aaslrpyl ompi 8rme
deqspevdbj f

[Contractde cercetaret u j | oujf gND$§4&31/16.12.2020: D f s d priviid aglicareatehnologirlor disruptive in
domeniulg b ¢ s jimebgbniefoniversitateaTransilvaniadin Brasov,perioada 2020-2022]
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Concluzii

Prin reprezentareae | h jagprboesiluireal s-au putut detecta problemeleb g a sivnguf o d b B p-auxedt
creat scenariiprin simulare,in vedereah a t § B fnydé implgmentare, B jotul in timp real, reducandin acest

mod timpul fizicdepunereingv odbj v of

In prezentul proiect de cercetareau fost detaliate toate resurseleB jehnologiilenecesarej n g mf n Unimdi ¢
concept actual in Industria 4.0, Virtual Commissioning(VC)[SIE21c], rezultdnd un model extins care poate fi

aplicatintr-og b ¢ s jf dBaparmite detectareap s | daaanplising v o d b j nainte bescdnectareala orice

echipamentreal.



Capitolul 4. Df s d fpuvimds implementarea instrumentelor
Leaninmanagementulg s p e vVBdnkegrdrgain Industry 4.0

4.1 Conceptul Lean Management

Europa SUA Japonia SUA
1890s 1910s 1950s 1990s
Sistemul de .
Sistem de

Productia artizanala Productia de masa

productie Toyota
Craft Production Mass production Toyota Production management
Systems Lean Management

Europa. Craft Production

1 Organizare rigida in fabricile europene; lucratorii preocupati de avansarea personald
[ si bundstarea materiala (de exemplu, salarii, sisteme de clasa). Artizani cu abilitatile
N si know-how-ul de a transforma materiile prime Tn produse finite unice; nu doar o
57 - artd, ci o sursa de mandrie.

SUA. Mass Production

Paradigma productiei de masa are obiectivul comun de dezvoltare, producere,
comercizlizare si livrare de bunuri si servicii la preturi suficient de mici, Tncat
aproape toats lumea isi poate permite; utilizeaza: piese interschimbabile;
masini specializate; conceptul de diviziunea muncii.

Japonia. Toyota Production Systems

Sistemnul de productie Toyota (TPS) este un sistem socio-tehnic integrat
dezvoltat de Toyota (producitor de autornobile) pentru a organiza eficient
productia si logistica, inclusiv interactiunea cu furnizorii si clientii, pentru a
minimiza costurile si risipa.

A SUA. Lean Management
A “"-H . - «  we - . - -
U T 4 Totalitatea principiilor, metodelor si procedurilor pentru organizarea si conducerea
. . J— - R e . L. .. .
T Ea modernd a unei societdti prin reducerea sau eliminarea risipelor din procesele

lantului de valoare.

Lean Management. Scurt istoric



Lean Totalitatea principiilor, metodelor U procedurilorpentru organizareaU gonducerea
Y 2 RS adheia 2 O A i rediicereasau eliminarearisipelordin proceselef |y (ddz
valoare

\ | /"f \
01387 -SUA ‘ﬂLean Global Network
81988 - Noua Zeelanda [ 1996- SUA
Kaizen 01991 - Marea Britanie Lean BFranta, Danemarca, Italia,
1991- Japonia Portugalia, Spania, Olanda, Turcia,

Kaizen Institute Ltd, B 1993~ 1995 Germania, Franta, Spania, Management Germania

Portugalia, India, tali . . BUngaria, Lituania, Polonia, Ucraina
Elvetia, 1985) 0 (JP. Womack, SUA, 1996)  Blisrael, Emiratele Arabe Unite
B2016 - Algeria, Quatar, Peru @Brazilia, Singapore
| \ ‘:II
4 AN 4
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Ly adNHzySyas Descriere
Management

Harta fluxului de valoare este un instrumentde 6 | InN\F I 0 NJLe2uh, ulilAirt
identificarea risipelor, a punctelor critice din sistem 0 | O (i Ac&e\nili Mdud
Value Stream Map (VSM) valoare), precum U Areducerea timpilor de ciclu in ¥ I 0 NJ i® lscbpub =
n Y o dzy I WA M DM Sipdedelor RN A BILIG KD ih Eake SuNt trasate
fluxurile de materialeU de A y F 2 Ndsité piivindl r’iecesarulde operatori, timpii
din proces (timpi de ciclu, timpi de schimbare timpi de trecere prin LIN2 R ¢
timp de tact ¢ takt time, timpi de functionare ¢ uptime, timpi de livrare ¢ lead
time) saustocurile(WIPwork-in-process)

Process Mapping Cartografieregroceselorde afaceriprin trasareaunor K N NlfiréU detaliate sau
a unor diagramecarepermit 2 NH I y Ad R 8 & #afi dlidiehte prin analizele
efectuate,in scopulde aaducen Y 0 dzy Naprbcésulaciual

Management vizual ¢ S K yde OAalizareNJ LJA prddeselorde T | 6 NRa@élulelboriexibile de

LINE R da@(utNizgreaunor panouri de monitorizarea LINE R dzsanirdiul
stocurilorU wdtilizareaunor sistemede marcareprin culori.

~ ~ vz

KAIZEN Metoda de n Y 6 dzy NQ A yi iA AdBwel Hin limba 2 I L2 YWHISN v .
schimbareaspremaibine aproceselode LIN2 R dzO G A S
KANBAN Sistem bazat pe A Y T 2 N IR K v 0B &V @ NEdnidteh NIN2 R d;

contribuindla amplificaread dzLJf LSNIPSRAdzi@limin@reastocurilor, avandla
0 | fprivcipiula LJde® & § Seivhite definireaS E | Oieddcereastocurilordin
proces

JIT (Justn-Time) Metoda JITS E LINfAbivcBreala momentul dorit & i cantitateastricty S O S
inscopulO NB USIFSANJMINY B Gahiminishikareastocurilot
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tehnici Lean
Management
Metoda 5S

SMED (Single Minutea SG 2 R aSYy A FA

Exchange of Die)

Standard Work

PokaYoke

Jidoka

Total Productive
Maintenance
Total Quality
Management

>

LyadNHzySy G dziAfATIFG LISYdNHz 2NHFYAT | NS
LINEGSYAdS RAY f SEIBRSEISBEIKET$EHITIUKE. Bebefidii: liminarea
LIASNRSNARE 2NE nYodzy NGNGANBE Ff dzEdzNRA € 2 NJ |
proceselor

A

AON aOKAYOl NBI NXBLISNYz dzA |
SEAYAYFINBF NA&ALSA UA NBRAZOSNBIF 024 dzN
Fdzy OGA2YyFNBE UA AYLE AOAG NBO2Y TAIdzNI NB I
{dFYyRFNR 62N] SadsS ofit 02y OS-usintudent d& S
NBLINBT Sy Gl NB 3INY FAON | (dzi dzZNENJ aSOGSy i
 dZEAE AL NRA UA FyFEtATF GAYLIzZ dzA RS G OG-
aAaiSYSt 2N UA LINRPOSaSt2NJ RS LINRPRdAzOUAS®
LyadNHzySyad [SFy RSalOAylFd LINBOSYANRA UA
LINE RdZOGA ST LINAY AYOGSNYSRAdzZ dzy2NJ RA &L
2LISNF G2NRAE 2NE ASYYIfATNYR LI NRGAIF SNERI
LYyadNHzySyd [SFysS OFNB LINRY Fdzi2YlFGAT I NJ
YFEUAYAE 2N UA LINRPOS&aSt2NI ny OF 1T dAZ RSSO
OF LI OAGIl GSI RS | Yzy)\uzNJ\TI-z 2 LINA A YSR.
Odzy 2 4 Odzii & dzo FVQSysz)\NAI- RS LINAY OA LK dzf «

TPM-O2y OSLJidzA RS YSyidSylydN G2GFf LINERdzC
UA LIXFTYAFAOFGNT SOAGNYR 2LINANBI ySIFUGS]

TOMca St RS YSU02RS UA LINAYOALIAA AYLX SYSy
LINE Rdza St 2NJ al dz aSNIWAOAAE 2N 2FSNAGS Of A
valoare: furnizol2 LISNI 4§ 2 NA ny LINBPRdAzOGASST YI yI 3SNRA



Identificare

e Eliminare Ordonare | [ Stabilire flux
opeciticare | | activitati activitati || activitati | | de valoare .
valoare creatoare In enerat:a}are [IEEI’EGEIJ"E timizare
produse fluxul de gene . Implementare proces
de pierderi

de valoare ; noull”
valoare sistem "pull
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ObiectiveLearn
V eliminarearisipeiA calitate u p uAfimeontinuuing s pev dbj f
V valoareb e a v bl my & adsgamiaiazaproceselorB minimizandrisipa
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Obiective proiect
Etapa l.Punerea problemei g Dbsf ftuf qgspcmfnb qgf dbsf
gbf ebuf dpogjsna fyjtufobb
Etapa Il. T Sfbmj {bsfb vof ] dj gsf ef
biective SMART: Specifice A 30.05.2022
Nat vsbéd; adcesibile A|1 Dsf Buf sfb dbgbdjuabj ] ef C
Relevanted bazate pe Timp cvdOo{]j gf ousv b tbujtgbdf
efmpd- gédoa mb 32/14/ 3133
Plande implementare
Implementation Plan (List of major steps required to complete the project)
Dates| 5/6/2022 5/7/2022 5/10/2022 5/11/2022 5/12/2022 5/13/2022 21/5/22 TBD Responsible
1[FMEA - project fails *this is the plan B* X F.A.
2|Draw VSM - CURRENT STATE X F.A.
3|Fill missing information in VSM X X B.A.
4|Map underperforming processes X Team
5|Draw VSM - FUTURE STATE X Team
6|Brainstorming - low output root causes X Team
7| Affinities diagram: 5M X Team
8|Draw Ishikawa (Fishbone) diagram X F.A.
9|Pareto - most frequent causes found X F.A.
10|Brainstorming - solutions X Team
11|Solutions priority matrix X Team
12|Implement solutions X O.F.
13|Control improvement - Hour by Hour X O.F.
14 |Financial impact review X P.G
15|Standardize solutions - Standard Work X T.B.D.

Shaded Area Key:

[FLO20bDpousbdu ef

ufri opmphjj mps

df sdf ubsf Bujjobjgjda-

dv

ej tsvaguj wf,1512.20208 b508.2022m gbcsj dbbj fj

uf sbj DfF ¥dif weistjaduivp
joufmjhfoufr



LOGISTICS

RAW

ProductionControl ‘

rdey confi

m

= |
—
w=—]
©©
_ é A. Linie
— Debitare fabricare lem
masiv Finisare
———> | Debitare — V®
> Debitare
=
:> Debitare
~~
8.
Usi Sertare
‘A.Linie fabricare lemn]
Debitare | CNC Debitard M@V - indreptare,  [B.Linie fabricare panoy oo [ D. Linie fabricatie sertar)  E. linie automata Componente- Finisare
rindeluire, retezare, si furnir si polite fabricatie usi subansambluri
frezare, strunjire, Stoc nefinisate
Cycle Time / part 38.726 72.973 45 250 73.636 192.86 14.654 25.714
Takt Time / part 38.118 60 30 188.37 64.8 114.89 14.595 25.116
Ideal Cycle time / part
CIO Time 10 10 10 12 30 30 15 d
# of C/O per shift 10 15 5 4 8 5 8 30
# of parts in supermarket 310 199
Stock waiting time 7971.4 5117.3
Average batch size 80 25 132 28 ? 93
# operators per shift 2 1 5 9 7 1.33 7 4 11
# shifts 3 3 2 1 3 3 2 2 2
% piese produse din total 100% 100% 100% 54% 100% 46% 100% 100%
piese produse / zi 2100 740 600 324 1100 280 470 3685 2100
parts/shift 700 370 600 108 367 140 1842.5 1050
Demand 900 2125 900 900 430 1250 470 3700 2150
Gap 25 160 300 106 150 190 15 50

Maparea procesuluiAnalizaVSMATu b s f b

Usi Sertare
Lacuire
Stoc nelacuite
26.129 46.957
26,557
‘Adriana Florescu
3 ore de asteptare
158 199
4128. 1780
1.1468 4.9444 2
3
100% 100
3100 115q
1033 575
3050 110
-50 -50)

dvsfoua

P
LOGISTICS
FG

Cycle Time / pa

Takt Time / part

Ideal Cycle time / part
C/O Time

# of C/O per shift

# of parts in supermarket
Stock waiting time
Average batch size

# operators per shift

# shifts

% piese produse din total
piese produse / zi
parts/shift

Demand

Usi Sertare Comp STD _ SPEC
Asamblare
Stoc
114.89 348.3
80 249
10 10
20 7
214 150 400
24587 17234 45957
12 12
6.829€ 4.7872 12.764 18 10
2 2)
75% 259
470 15§
235 774
675 225
205 79

Gap



Man /

Mind Machine Material
power
Lipsa planificare la locul de munca “<—— Microintreruperi - lipseste cate ceva
Lipsa disponibilitate operator manipulare
Nerespectare ordine planificare din varii motive Calitate slaba materie primi
Microintreruperi - lipseste cate ceva ~—— Utilaje imbatranite

Mentenanta preventiva deficitara
Lipsa personal —— Remanieri foarte multe
Remanieri foarte multe (protectii bolturi usa) ~—— Mentenanta preventiva deficitara

Lipsa personal pentru diverse probleme punctuale ~——— Microintreruperi - intarzieri receptie

Lipsa piese de schit Kanban asamblare
T LowoOutout |
Low Output
—— Lipsa optimizare dimensiuni loturi (prea multe ChangeOver) <— Microintreruperi

Remanieri foarte multe (garnituri + protectii bolturi usa)
Manipulare suplimentara
Manipulare suplimentara
Microintreruperi - lipsa mod reactie
<— Remanieri foarte mult

Lipsa planificare la locul de munca
Spatiu stocare insuficient
Nerespectare ordine planificare din varii motive

Medium/

Method Measure-
ment

Diagrama Fishbone. Cauze



Pareto - Brainstorming cauze Low Output

100%

90%

90%

83% 86%

79%

80%

76%

T2%

66%

T0%

59%

60%

52%

45%

50%

40%s

30%

0%

2

10%6

0%



ICRCx

I::>

Cycle Time / part
Takt Time / part
Ideal Cycle time / part
C/O Time
# of C/O per shift
# of parts in supermarket
Stock waiting time.
Average batch size
# operators per shift
# shifts
9% piese produse din total
piese produse / zi
parts/shift

Demand
Gap

/\

LA

LOGISTICS
RAW

aterial re

A. Linie
fabricas

ProductionControl ‘

nfi

Usi

Sertare

Debitare

38.72€
38.11€

10
10

ALinie fabricare lem
NG Debitard ™SIV - indreptare,  |B.Linie fabricare pano
rindeluire, retezare, si furnir
frezare, strunjire,
61.714 61.364
60 60
10 10
15 4
30 132
1 5 5
3 2 2
100% 100%
875 880
438 440
900 900
25 20

C. Linie fabricare usi

192.86
190.71

12
5

D. Linie fabricatie sertar
si polite

65.8537
64.8

30
8

15

100%
1230
410

1250
20

E. linie automata
fabricatie usi

172.34
170.42

30
5

5
53%
470

157

475

Componente-
subansambluri

14.654
14.595

15
8

Stoc nefinisatq

310 199
7971.4 5117.

2.2143 1.4214

Finisare

25.714
25.11€

?

30

Mapareaprocesului.VSMA Starea viitoare

Usi Sertare

LOGISTICS|
FG

Asamblare

—

Order confirmations
Rawmat. requests
Stockcontrol info.
Neworder confirm.

Material deliveries

Manufacturing flow

Stoc nelacuite|

158 199
4128.4 17804

1.1468 4.9444

26.12¢
26.557

100%
3100
1033

3050
-50

Lacuire

Usi  Sertare Comp STD _SPEC
Asamblare
Stoc
46.957 85.039 27 Cycle Time / part
80  24qTakt Time / part
Ideal Cycle time / part
10 10/C/O Time
20 7|# of C/O per shift
214 150  40q| # of parts in supermarket
18198 12756 34014 Stock waiting time
16 15|Average batch size
5.0551 3.543% 9.448! 18 10|# operators per shift
2 2|# shifts
100¢ 75%  25%% piese produse din total
1150 635 200piese produse / zi
575 3175 100parts/shift
11049 675 225 Demand
-50) 40 25Gap




Aparitii Timp de implementard  Scor final

Rotlrepersonal(l_l <->|2 asamblare)
Implementare'hour by hour charts"
(28 Redistribuirepersonal

5 Crestereaantitatiimedii/ lot
Punerein functiune CN(Debitare

N

Inlocuirealatilor cu alte materiale

w

Reparatianasini

1 Rindeluiredatilor
(P Reorganizareepozitmateriale

(ISP Modernizareinstalatiede exhaustare Lacuire
Instalareimprimantela fiecarepost CTG asamblare
4 Dublareanumaruluide protectii bolturi
B | dentificarefurnizorinoi de materii prime
Achizitionaremacarapentru montajusi- asamblare

P P P RPN P P RFPN®WPRPPRP®W®
B P NN P WWWN R MNDN®W W
N N W W WD DDMNDMDDOOOOOO OO

Achizitionaresistempaletizare- asamblare

Tpmv by j di Fyrincipale:ef ouyj gf dbuf
A Spubbjb Bj sfbmpdbsfb gfstpobmvmvj
A Implementare "hour by hour charts"
A Redistribuire personal
A DsfBufsfb nasjnjj nfejj b mpuvsj mps/



LINE BALANCING
OBIECTIV FINAL / OPERATOR [ 100% [ 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% |
LINIE / REFERINTA
— ~ ™ < 1) © ~ © =) S = Sy
< o g o o o o o o o @ @ @ =
i clele|e|elelelele|e|E|t|zs
E E E g}
g Asamblare z |2 || 8|58 |s ||| |8|5|5|5%|5¢
a i i i w i i ) i i ] ] ] = u
o a o o o o o o o o o o o o o
E o o o [¢) [¢) [¢) [¢) [¢) o) S S S
1 Preluare corp 18.1 1 1 2
> Retusare 20.3 1 1
3 Plasare bolturi 23.0 1 1
2 Montaj sertare 31.8 1 1
5 Montaj balamale/manere 39.0 1 1
6 Montaj usa 41.2 1 1 2
9 Montaj polite 37.0 1 1
7 CTC 32.9 1 1
8 Ambalare 35.0 1 1 2
10 Paletizare 32.0 1 1 2
MINIMAL TIME 310 384 | 411 318 390 | 412 | 329 | 350 | 370 | 412 | 320 | 320 | 350
Freguencial operation per piece (s) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
[Time mini + frequencial operation (s) [ 300 [ 38 [ 41 | 32 [ 30 | a1 [ 33 [ 35 [ 37 | 41 | 32 [ 32 [ 35 | |
|Target line takt time | 45 Y 85% | 91% | 71% | 87% | 92% | 73% | 78% | 82% | 92% | 71% | 71% | 78% | |

I NUMBER OF OPERATORS

12.0
100% CYCLE TIME BALANCING
o 91% 70k, 92% 920,
o T 1% e 3 18% §2% 19 19 189
20% +
20% T
0% t t t t t t

OPERATOR 1 OPERATOR 2 OPERATOR 3 OPERATOR 4 OPERATORS5 OPERATOR 6 OPERATOR 7 OPERATOR 8 OPERATOR 9 OPERATOR 10 OPERATOR 11 OPERATOR 12

Echilibrareab d uj wj uabj mps
ExempluP g f s deelgarhblare

pgfsbupsjy mps

q-f



Propuneresp mvbjj Tncvoaspljvead| ds

A Reducerea timpilor de transport intre A Redistribuirea sarcinilor operatorilor B j
pgfsbbjj) dv 264& nivelarea timpilor de ciclu (linia de
asamblare) realizare matrice de

A Optimizare timpi de transformare (C/O)la oolicalificare/ d pn g f uf o b f

schimbareareperului, prin reducerecu 30 %
in urma analizei workshop SMED (Single  APropunere Special Assembly TL (team
Minute Exchangeof Die) leader)carepoate b d b jcg@um imlocuitor

AReducereatimpului de o f g v o d BBjjap o p §pporar g a 0Gand poate fihatjou
timpului de reparare a echipamentelorprin tpmgbpghbofoua
t pmdeBf puf aglsdbyvd ouj wa  AReducereatimpilor pentru p q f s lgRjsj
valoare b e a v h IModificare sistem
centralizat de etichetare B jidentificare;
;sre post de control va avea sistem

AReduceretimp de ciclu (CT)prin optimizarea
procesului tehnologic prin  propunerea
Itmgcr;;\gééalrgnngllg{gentareab vupnbpe {4 lude identificare/etichetare

Almplementare concept de planificare
j ou f hvedfigageaorizontului de timp

AAsigurare team leader pentru fiecare pentru lansareacomenzilord & uuwsnizori
schimb

A lmplementaresistem automat de paletizare

A Aplicare concept de stoc la furnizorii de
materieqg s j n a



4.3 Modeldecorelareat p myv Indugtryd® su principiileLeanManagement[FL(22]

Internet of Things (IoT)

Cyber-Physical System (CPS) &
Augmented Reality (AR) <"
Virtual Reality (VR)

o
Inteligenta

Industry 4.0

Advanced Robotics
Additive Manufacturing
f C mawme |
s abordare low-fech
*imbunatatire
continnua ® abordare high-tech
eeliminare risipa ® inovare
*munca * conectivitate
standardizatd » digitalizare
svaloare addueata * productie

an Management

\_ personalizata

Artificial Intelligence (AI)
Machine Learning
Big data & Analytics

« flexibilitate
¢ adaptabilitate
e calitateinalta

* satisfacerea
cerintelor
clientilor

Performanta

LM si14.0



( Interoperabilitate ) ( Virtualizare )

( Descentralizare ) ( Monitorizare in timp real )

4 Productivitate
| Service Platforma ) E:;ZZ: ( Modularitate )
Digitalizarea competitiv Conectivitate
sistemelor de | crescuta
productie ,’ IoT
P -
Integrare X Integrare
FMSs si Industn M,h Inteligenta
Robotica B | ey ,-‘ artificiald
Flexibilitate© 4

( Identificarea valorii )

~  Maparea procesului N "
/\VSM - Value Stream Map/} ’

Crearea sistemului de
productie "pull” )

( Imbunatatirea continua )

Crearea fluxului < Resurse umane :
continuu ) -integrare, responsabilizare, siguranta )

Model conceptual de integrare a principiilor [40Leaning s pev dbj f

Integrarepeverticali

Dezvoltareain

R,

mifenc_:'rul org_a_ruz_apjlor Dezvoltarearetelelor
prin sistemeinteligente || . . e
. Intre organizatii prin
de productie g . Dezvoltarea de produse/
organizateierarhic conectivitate si servicii personalizate
& . digitalizare. p i
o o Crearea valorii addugate
Fle)ﬂbﬂ_}tatea f.a_brlcapel Crearearetelelor de de la faza de proiectare-
Recontigurabilitatea valori cercetare-dezvoltare
sistemelor panéla vanzaresi
servicii post-vanzare.

Npef mvm joufhsas/,/ Joevitusz 5/ 1



Model de corelareatehnologiilorindustry 4.0 B a instrumentelor Lean

Tehnologii 4.0 Nf upef Bj t Instrumente Lean Efecte din corelare 14.0 Lean

Cyber Vertical integration Vadue StreamMap Dsf bsf b mbobvmyvj W
Phyisical Smart Manufacturing  (VSM); jotusvnfouf ef jefo
System (CPS) Process Mapping e f wbmpbsf Bj dbs

Visual proceselor; flexibilitate;  monitorizare
Management; prpevdbij fj 10 UuUjng
Justin-Time; JIT; reducerea risipei.
e-Kanban.

NbBj oj j ouf Jidoka; Dsf Buf sfb gspevduj
Poka Yoke; automatizare; crearea procesel
Standard Work; t uboebsej {buf d b camee

TPM;

fspsjmps Bj sfnfejf

SMED; B bebgubsfb sbqgjea
KANBAN Towabasf/
Simulation Process simulation Lean layout; Usbotgvofsfb fmfnfc
One Pice- Flow; intr-un model virtual de simulare Ttimp real
JIT; contribuie la optimizarea layoutului
VSM tjtufnvmyj ) WT N 5/
jefoujgjdbsfb ef Bfuv
Product simulation Personalizare; Dezvoltarea de produse smail

Modularitate;

personalizate prin standardizare

KAIZENKANBAN proceselord t jtuf nf mf Oq
dpoujoval
Digital Twin TPM; Jngmj dbbjj gbwpsbc
Multifunctional nf ouf obobf j tjtufnf
Team; fdijqf ej o pbnfoj
VSM sftqgqpotbcj ma ef ad

gspevtfmps Bj qgspdf




Advanced

Autonomous Robots

One Piece Flow

Asigurarea fluxului continnu prin accelerar

Robotics JIT; gmvyvmyj qf p cvdb
Jidoka gspdftfmps< tpmvDbj |
B fgjdjfougi.{bsfb g
Colaborative Robots =~ Employees Tdijncbsfb df sjobf
Commitment, organizare a muncii; Tnlocuirea omului
Pokazpl f - €nfejj ejgjdjmf ef 1
Standard work realizarea unor sarcini complexe cu preci

Bepbsf njojnal
Autonomous AGV JITKANBAN, Dppsepobsfb mbobvm
6nNT- TNFE dpoujovv< pshboj{bs
Lean Layout nvodac< pqujnj {bsfb
df mvmf gmfyjcjmf ef
Internet of  Radio-Frequency VSM, Visual Jouf sdpofduj wjubufk
Things (loT) Identification A RFID;  Management, JIT, continuu; trasabilitatea prodiselor,;
Sensor; Integrare Lbocbo- L Tncvoauabjsf dpoujc
psj{poubma<Sf mbbj b d logisticfurnizorq s p e vcliebt;jcdlectare
Cybersecurity SMED, Poka ebuf mps gsj o tfo
Yoke, Jidoka, TPM, j ogpsnbbj fj < gspu

TQM cibernetice.

Cloud Manufacturing JIT Gbdj mjubsfb gbsubks:

Computing (CC)

Execuion SystemsA
MES;
EntreprisesResource
PlanningA ERP

gsj o gmbugpsnf e f
specific de tip cloud; facilitarea unor proce
efdj{jpobmf dpngmfy
modele de afaceri.




Big Data  Descriptive Statistical Eficentizarea  managementului  datels
Mining & (e diagnostic), Process Contral pshboj {bbjf] Bj (
Analitics Predictive, KAIZENYSM gspdftfmps 1To0o gbcs
ERP Employees procesului decizionbin timp real; reducere
Commitment, sjtjaqgfj< fncovoauce

TPM bcjmjubsfb bohbkbuj

fgjdjfouj{sfb ndulaiuf

Artificial Sfbfmf of veKANBAN; Qmbojgjdbsfh Bj q
Intelligence (Al)  Algoritmi genetici JIT, gspevdbj fj dgv mmo <
Machine learning Heijunka; sfevdfsfb tupdvsj mp

VSM B b fgjdjfobfj< sf
Augmented Reality TPM, Jidoka, Nf oufobobb gsfejdt
(AR) Employees gsphsbnbsf Bj dbr
Commitment indicatorilor OEE; sisteme automatizate

Virtual Reallity (VR)

JIT, Lean layout,
VSM, Kaizen,
Haeijunka

dv b mi
ef gf db jei
jotusvj

npojupsj{bsf
fspsj t bv
gbdj mjubsfb

Additive
Manufacturing

3D Printing & Rapid
prototype

Personalizare,
Modularitate,

Qspevdhbj f
bebgubcj ma

gf stpob
df sjobf

(AM) JIT, SMED, TPM,  risipei prin elim obsf b tvqgsh

Poka Yoke ujngjmps ef DbBufqutk
Human HMI WTN- 6nT- JoufsghlbBj pa& pshboj
Machine QR code Standard work, optimizarea procesilui de colectare
Interfaces CPS Management usbotnjufsf Bj gsf
(HMI) Visual,Employees facilitarea muncii standardizate; crearea

Commitment

valoare prin eliminarea risipei; trasbilita
proces.




4.4 Integrarea conceptului Lean Managemeimdezvoltareag

y

f
|

\

N

o

Cum este
perceputarisipa?

Pasi
implementare

Instrumente

/

Concentrare pe...

-

-

-,

£
Lean I Green
y 4

-

Activitdfi ce nu adauga

valoare in procese Utilizarea ineficienti a

resurselor; deseuri si

7 Forme de risipa emisii

Dezvoltarea conceptului
de mediu; Identificarea
s1 masurarea fluxurilor
de masa / energie
Imbunatatirea fluxului
de valori de mediu

Identificare valoare
Definire flux valoare
Optimizare flux
Sistem tras
Imbunatitire continu

Cartografiere (VSM) Instrument principal:

Identificare Life-Cycle Assessment

Vizualizare Cartografierea fluxului
de valori de mediu
(EVSM)

Fluxuri materiale si o

informationale Dezvoltare sustenabila si

impact ecologic
KPI: CO,

KPI: Reducerea
costurilor si flexibilitate

Schema de implementare a modelului integrat Lean & Gradanufacturing

b ¢ s jsubter®lilé |



5/ 6 P opv
Nbobhf
Dppsepobsfb bd
unei OMD la nived b b j [PO®RZD]M

N

Dezvoltarea
| structurii de
management

" [+GUVERN W Modele de
¢Ministerele: Turismului, —I  organizare
Dezveltarii regionale,
Sectoare | ericulturiisi Degvoltari Nparticipare
P rurale, Muncii, Educatiei si stakeheolderi
EEPL;.EHTL ['gediu]ui. —! la management
_ | Fondurilor Europene l l
Piata I »CLIENTII / TURISTII ’ Creare
* | |#Alti beneficiari ai serviciilor l parteneriate

Sectoare complementare

CERCETARE-DEZVOLTARE-
INOVARE IN TURISM

Institute de cercetare, Universitati

Sectoare conexe
TURISM, HOTEL, TRANSPORT
Asociatii de turism, agentii de

turism/tur-operatori, asociatii
hotelieri, asociafii pensiuni

Organizatii catalizator

Consultanti, mass-media, institutii
financiare etc.

a bahpg ndwsuf teifsbrubdvj d mb o
nfouvm Eftujobbjfj qgsjo

uj wjuabj mps ejo tfdupbsf mf

Identificarea celor B b g uipuri de
pierderiin OMD,

A Mv d ssausgervicii care nu sunt
utile, nefiind ceruteded a warj;f o
Timpi de b Bu f q méris intre
diverseleb d u j dwmjpwsabjo;j {
Bduj wl¢ maadpqrt documente
carepot implicatimpi mari;

Bduj wgoagumente- inutile/flux
dt uv,gpt o

Mv d s a s j neterminate/Stocuri
intermediare

Nj Bdasj O0bduj wputile [
efectuate de resursa vnbo
bohbkbua

A B g b supdbgrobi in documente

o Io Do P Do



DiagramaSIPOCEF|uxulProceselorin OMD
Supplyerg, Inputs¢ Procesg Outputs¢ Customers

5038003

¢ Stakeholders * Resurse si informatii * Marketing de
* Facilitati/Servicii de marketing: un » Produse fizice destinatie externs;
* Organizatii esantion de marketing e Oameni vizitatori/turisti;
culturale, atractii, direct; raport de analiza Proces de uninalt e Pachete turistice publicitate pentru
evenimente pietei; documente; site- nivel * Programe: consumatori;
e Furnizori de ul web; difuzare. evenimente, vanzarea destinatiei
cazare; * Capital uman: festivaluri etc. » Dezvoltarea
* Restaurante, disponibilitate, calificare, » Cerintele clientului interna a destinatiei
agrement; foarte motivat

\0 Operatorideretatt | | ([

AnalizaU &tudiul de cazefectuatein prezentacercetareia in consideraremetodologiaLean

SixSigmagcu posibilitatealr LI Ar@adNduriei OMD

A definireaproceselorjn scopuln Y 6 dzy” NJil- N G8eNilbkoferite O f A S ikmgidit &
spoririO 2 Y LIS (i Aade&tatar 0 NG A A



IdentificareaelementelorProcesA P

At f I yATFTA O Formulareamisiunii, LINBE 3 NpoliticNds U planurilor
cercetare de turism; Dezvoltareaunei strategii de destinatie
CercetaraasupralL,JA S wS\f¢RigdnteUA2 0 Sy U
Dezvoltarea de  Dezvoltarea produsului comercializabil - produs
LINR Rdza S
furnizarea de

servicii

turistic, inclusiv produse fizice, oameni, pachete U

U Xorogramelor OY 6 dzy’ N GORIyAGINGDYQIZNE
produselor Managementulreclamatiilor, Organizaree
de evenimentemari U divertisment
Dezvoltareastrategieide marketing pentru turism pe
termen lung U %curt Studii de LJA |- ideXtHicarea
LIA S0 & & ¢plidditare U Aevaluarea rezultatelor,

I 6 2 N&itieNik de branding,managementuly’ N NXO
Campanide imagine,@ N y | phoidvateU RRpentru
R S a { ;ASyfdteqiidé LINJpdntru produsele propri;
Vanzareade produseU gdervicij Sistemede rezervare
Furnizareale serviciide intrare.

Rolde lider inturismin cadrulOMD, 5 A NBQiNA- §
U AS E LIS NjliyAl:T {GIMDN coordonator al LIN NI
interesate coordonarea de structuri U Aprocese
organizatoriceadecvate

Construireade f A peyitiu §tingereaobiectivelorde
dezvoltare a produsului U inarketingale RS & G & y

al N SGAy
promovare

[ S RSNAEK
coordonare

Dezvoltarea
LI NI Sy SN

formarea InformarealLJN NJintefesatdd 3 S geltukism, tour-
echipelor operatori, furnizori de transport, etc.; Lobby politic
pentru proiectespeciale Instruireapersonalului
Gestionarea OMDI O A 2cg@incipdiula | @ 2 dbtbrignéuluiin
NBf I UOASA cadrul RS A G A yu GUANSVidapiziaktd Tn luarea

comunitatea deciziilor privitcare la NBT A ROF ¥ #z A
implicate alt rol O2 y dni@komovareaO2 y U U
turistice.

Managementul Evaluarea UA recompensarea LJS NF 2 NJY

LIS NJF 2 NI | Monitorizarea 3 dz@ S Ny 1teyftificiraa lacunelor U

responsabilitatea

1
programe Identificarea? LJ2 NIi dzyiédézNditare 2
produselorturistice; ! & A & ih SegllidaNeaproiectelor

Produse
ifizice

Identificarea LivrabileloA J f Bj s j

I 0 NJ auirdl 5 & S yia dirhgerea
G dzNR Usprd (RENIGA FF OA A
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ASA
Oameni
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de turism, operatori de turism, in
general | OKA 1 fiind A lonline;
organizatefie peteme fie pe traseeU )
adeseased I 1 Sk parftbnenatedln
industria 2 & LJA U | Prambvatea
evenimentelor locale U joferirea de
programe de | O A @ikeisdsurit
prestabilite pentru (1 dzNJ&uUniefese
specifice

Localniciiz T Seéisede ospitalitate
in calitate de gazde U Xurnizori de
servicii personale De asemenea,
culturile U gtilurile de @ A Hotalsunt
adesea foarte | & NN 3 Npegtrki N
0 dzNAoOuikckii O 2 Y dzy Ardrébui A
aNfie 02y Ul X ybeankficiile
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9UI ydeA 2y Rolingestionareah Yy ¥ 2 NMésprdcanipahildd marketingtaxe,l 3 Sy

marketing direct personaj

Ly F 2 N ILINANA 216 UAMYYTS2 NIspré OANI, dzéribdicitate U faxe pentru postarea
uneireclame

Website Difuzare transmisii radio sau de televiziune U Kate despre timpul de
| y (i Spériodicitatea, evaluareal dzR A Sykosfifile pentru un spot
publicitar,

wk L2 NI RS/ 2y 0AyY B2 Ndéspne kditorul raportului, despre LJ2 LJdzf data A

LA SU S A sondajuluiU AINBSde GrilzY LINaNtedtba

Evenimente | 2 Y TS Mialyini Bekreceri, parade etc. pentru crearea U Antalnirea
grupuluide afinitate);

Documente | 2y & A V) dossN@ateimportante, cum ar fi rapoarte desprestilul de

@A lanaz® dzR A S # S dzY S gvénimentului

Furnizorix S

Stakeholders Guvernuly | G A 2 pfavificial/regional ! 3 S \deldeavoltareS O2 v 2 W NB N ydel
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Facilitati/serviciioferite: infrastructurade baza,cumar fi utilitati sidrumuri + serviciidirecte - facilitati de
cazare,vizitatori, informatii, catering si cumparaturj accesibilitate imagine LINJostul transportului
ON UM&aR S & (i Acyzlare)A(SNeIséuiciida tirism alimentar
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Valoare strategica Dezvoltare integrata

: . Dezvoltare sustenabila
Satisfactie stakeholders

Relationare stakeholders
Coordonarea dezvoltari turismulug

Management inteligent al destinatiel
Excelenta operationala

. o _ Turism durabil
si mediului de afaceri

OMD
Invatare si Inovare Lean Calitatea produselor turistice
Crearea unor branduri de Crearea de valoare adaugata
destinatie puternice Fidelizarea clientilor
Schimbarea culturii organizationale \arietate de bunuri si servicii
Competitivitate Satisfactia clientilor

Model deq f s g p sOMDd bean

Studiudecaz Propunerestrategiedei n ¢ v o aaunmamagesméntuluie f t u j toribtibe/Crs jb BrOR20]

Analizade mediu intern prin mb ov@lerind p s f cu diageama SIPOCca parte Lean Six SigmaB ptilizand sistemul
DMAICA Define- Measure AnalyseA Improve- Control
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C Concept teoretice de modelare B jsimulare in g b ¢ s | fléxible] rnodele de
dimensionare configurareB simulare, modele Grafcetde conducereSFF

C Dezvoltareapachetuluisoftware- ului pentru conducereaB monitorizareaSFFE
V B qg mj Ardaglam®CSFVI pentru controlul B gonfigurareafluxului tehnologic
V  Ag mjagditbaire MCIPPEV1. Monitorizarea,controlulr j o uf sqvs oy s a s j J
C Realizarestand experimentalSFF- modularizat
C ModelareaB gsimulareag v o d b pigtemalwsflexibil integratin14.0 (7ecnomatiy
C Df s d prividgnplementareaconceptuluiDigital Twin (ProcessSimulat
V  Realizareacopieidigitale: simularec b { patidp, simularec b { baevenimente

V  Punereaw; s ungbvma @pSRFexgerimental

D2:
Abordaread p o d f qlleanManagement- Industry 4.0
Implementareatehnicilor Leaninmanagementulg s p e v Studliyde ¢az

Model Lean& GreenManufacturing

O O O O

ImplementareLeanlanivelulP s h b o ] deiManagemeptslEf t uj dOMD) | m



Ej sfdbj ] wijarpupbsf ef dfsdf

ADf s d finavatisg n proiectarea jmanagementul sistemelor avansate de
gspevdbj f

ADf s d finudansepiile prioritare, precum specializareaj o u f mjedo-hamai
tehnologii

ADf s d prividdsigzvoltareat vt uf @b gj thid sopueivpdnmpli€ajea
unor tehnologiiinnovativeininginerieB management

ADezvoltareaunor noi modele de managementB jde afacerid psf t qv o
f wp mindugtry 4j0.

ADezvoltaread f s d f in&@@amemupj sn g mf n fmanagementjluiriscurilor
Tnafaceriindustrialepentruo dezvoltaret vt uf obcj ma

AAbordarej o p w Iprivindad@zvoltarea unei companii durabile prin integrare
Lean& GreenManufacturingin contextul Industry 4.0
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WCl Odzf GF GSF ¢SKy2f23Al [ 2\
19841989 W{ LISOAL f ATuneMB | al UAYA

wDiplomade doctoringinerc 2003
Studii de doctorat wj U AR Y 35y SoM&hidlindinerieA Y R dza 0 N |
wTeza / S N priviNd\dimensionaread Eonfigurarea
1997-2003 sistemelor flexibile de ¥ | 6 NJAp@rtri pr&ucrarea
arborilor circulari (O 2 Yy R dzQNi (A 2 §Iot AdF In@
BoncoiGheorghé




19891997

Inginer
proiectant
Fabrica de

Scule
wWNUY 2 O

1993199/

Cadrudid.
asociat

ASist univ.

Universitatea
Transilvania

2009 prezent

20042009 Prof. univ.

19992004 Conf. univ.  Universitatea
- e : Transilvania
19971999 i S¥ t dzONBverdigteRrgg v N

Asistuniv. Universitatea Lransiivania .

_ _ » Fagcytgiea
Universitatea Transilvania RAY . N‘Jmegrl\ge?ee
Transilvania RAy . NJ Deguflatea '3 y 2 f
din. N U2@ .. Inginerie .

acultatea ¢ SKy 2 f Deprrament
Facultatea  Inginerie LY3IAYS
Inginerie ¢SKy2t 2 SADRIESP) o hagement

¢tSKy2t 2 atéd%l}lESP Industrial

din. NI U2 ¢ 4~

Facultated T

Catedre
OMMR;
MUSP

MUSP



CursuriBgpedb mj { a s j

A 1994 A specializarein Programarea/ Proiectareab t j t de balcdlator cu pachetul de programe AutoCAD,\a
centrul autorizat AutodeskUTCM UniversitateaTransilvaniadin C s b fdiplemaA seriaUTCMnr.001215.

A 1995 A specializarein Proiectareab t j t defealcdlator, la Institutul pentru Tehnicade CalculC s b F(IpGY,
diplomanr. 1448/1995, serialTG1 nr.0110 MinisterulT owad b &naouv mv j

A 2002 A curs C* UniversitateaTransilvaniadin C s b i pavg-s fcudA&Universitateadin Bremen,Germania

A 2004 A curs Managementulb g s p wj ,Cameradd GomgbB jndustrieCs b Bp w

A 2009 A Training Standardization Meetings of the Balkan CoordinatingCommittee, Union of Helenic Scientist for
Prototypation and StandardizationA ENEPROTThessalonikiGrecig 1- 7 oct. 2009.

A 2011 A Training Standardizationin Production and Logistics Meetings of the Balkan CoordinatingCommittee,
International Hellenic University and the Americanfarm of Schoolof Thessalonikiand ENEPROTT hessaloniki,
Grecig 1-15 aug. 2011.

A 2011 A Traningpentru formarea evaluatorilorexterniARACISnstitutul Ob B j ¢ed b mu jCtv W jv dREoBatut
Asiguraread b mjiuiadw 3 b a supesiar diimRomania in context European Dezvoltarea managementului
d b mjacadeicdaniveldesistemBj ot uj uvbj pobm

A 2017 ATraining Standardization, focused on quality, assurance and management Meetings of the Balkan
Coordinating Committee, Union of Helenic Scientist for Prototypation and Standardization A ENEPROT,
ThessalonikiGrecia,10- 15 mai2017.

A 2019 A F e v d beBgrefStandardizare Organismulo b b j ¢e stbndardizareA ASROJn colaborarecu Comisia
Fvspaqfpind& GROWA E| s f HIfbg fopdntmiaQ | bJodu f Iadosdrie, Antreprenoriat B jIMM-uri, B j
Academiade StudiiEconomiceC v d v sFacBliatpade Business,Training,10-11 mai 2019.

A 2020 A Webinar £/TManufacturing 3 sept. 2020, in cadrulManufacturingHub, Romania

A 2020 A WebinarFactory4.0,C v d v s1B-Bowgt. 2020.

A 2021 A Training ProcessSimulatel TecnomatixSiemensCv d v s f Bu |

A 2021 A CursManagerde proiect cod COR242101, Centrulde formare APSAPCv d v s f Bu |

A 2022 A CursB gertificarej o u f s o b bganSaxPgmaGreenBelt TUVAustriaRomania

A 2023 A CursManagerde riscA 1SO31000: 2018 autorizat CAFFPAgod COR242108,Cv d v s f BuU |
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Dvstvsy, mb ejtdjgmjof mfacdialqgs/  c

Mj dfo

bDpoevdfsfb dv dbmdvmbupsebvamd b\ t j t uf
b Managementul logisticih 1EI_IMA an 4

p Afaceri cu produse innovative IMA an 4
hGopwhbsf AIMABpnp hj d &
bNpef mbsfb By tjnvmbsABPD@apY uf nf mps

b7/ tufnf gmfyjj/djmiufef obods\\SB® b gk pev
an 4

Master

b7/ turfnf bwbot BWlfanlef qgspevdbjf
bPgquj ny{bsrfb tjtufnfnmdBanbwbot buf f
b Managementul riscurilor in afacemaustrialeA MRAI an 1l




Dasbj ef tgfdjbmjubufOnpophsbgjj On

Cl6-dasbj Onpophsbgj | Dcaliabeddaoidr B goauwrs v n b s f

A2 A d & sidspecialitate publicatela editurio b b j guaibamtér); 2 A manuale
didactice(unicB prim autor) editurio b b j p o b mf

A2 A capitole de d & sirbgdituri j o u f s o bPHA mandgrafii in domeniul
inginerief d p o p nedduéa; 2 A d b sdityra; 2 A Indrumare laborator -
editura; 3 A suport cursuniv. (coautor)

C 4-manuale didactice / suport de curs (unic autor) editate Tn reprografia
Vo) wf sBjijn dloaat] glectronic,T o d a spd plaiférma e-Learning pentru

~

I owb b albAmagramdestudiidem| d fnginereFd po ph ¢ @At usj b
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Coordonarea proiectelor de diplo&Bj  Dezvoltarea de disciplineoi
ejtfsubbjj
PlanificareB gprovizionarematerialai 1El,an 3, 2004

(s: Pri ograme de studii de /77/ d /B ¢ b @hno/og/'idepre/ucrareﬁ colegivOGRA ID-2007
master actuale |[El,IMA, MAI, IFI/ SAP Bazeleq s f mv dnechsce IEIp 18,2007

Proiectareasistemelorden b BA MYSP.an4, 2006
Sistemede comenziB programareCNC MUSPan 4, 2007

C Programe de studii m; d fByb
master anterioare: MUSP1 IMSP’ RI’ ManagementulAproviziorarii MaterialelorA 1ElL,an4, 2007

ASPA master enag. Manuftacturing SystemsA master ASPIb. eng., 2008
Integrated SystemsA master ASPIb. eng., 2008

@‘onducerea.‘u calculatorula sistemelorde produdae A IEl,an4, 2007

L. ManagementullogisticiiA 1EILIMA,an4, 2011
G Coordonarea t uvef obgmygs o y .
ariagementulriscului in afaceriindustriale A master Managementul

masteranzilor la Sesiunea Cercurilor  Afacerilorindustriale (MAI),an 2, 2010.
bujj owjve/f fFCEIBPFCO  Managementul d f s d feu § swjpjm ingisejig’ B jManagementul
(B c t p minG to@dnpaniilop Afacerilor(IMA),an 1V, 2012,

o yee - Optimizareasistemeloravansatede g b ¢ s jA chasteyIH - Sisteme
V Dezvoltarea d p mb c pala siyeise AvansatedeQs p e (SABgn 2, 2014.

companii- n'v.muj o b B pStabilusf Sistemeavansatedeq s p e V anAstefIngineriaGb ¢ s j lnobabvp f |
Romania SRL Brasov, SC Schaeffler (IF)an 2, 2017.

Roman'a’ SC Autoliv BraBv B JIMM-uri Afacericu produse innovative A IngineriaB Managementul Afacerilor
dinzonaCs b Bp w (IMA),an 3, 2020.

Inovareu f | o p mmdinerd® ManagementulAfacerilor(IMA),an 4,
2020.
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A Coordonaregprogramuluide studii Sistemede Qs p e \Diitajedin anul 2019 (decizia
nr.117/19.09.2019) A prezent

V 2020 A elaborarea Raportulii de evaluarej o u fpsniridevaluareq f s | [B@yaldaie in

vederead f s u jEYRACEpyogramuluide studii SPD,p ¢ b j Q)h sdeiacrederes | e j d
B gertificat EUR CE

ACoordonareaaboratoruluididacticN b B B fistemede Qs p e W\PBY f

Vdin anul 2009 A b du | we dezvbltpre a bazei materiale: n b Bjurelte cu d pnb o e
o v n f sechipamenteB goftware-uri moderne

ACoordonareaCentrului de cercetare Inginerie F d p o p B jSigtéine de Qs p e vid b
Q058 - DepartamentulIMI B nstitutul ICDTalV o | wif q20%3-prazent)|

Vimplicareactivain modernizareabazeimateriale a laboratoarelordidactice

[ICDT: Laborator LORUf i opmphjj Bj tjtufnf bwbotbuf ef



Bmuf bdujwjuabj sfqsf{foubuj wf

Participareain proiectef e v d b 4 ¢amentbru 4l echipeide implementare,
gpeej ps fdelirlﬁinebieB jnanagementsZ o P P

V Proiect 9 R dzO HespreSStandardizare Or&anismulgf | U A eegstarﬁdardizate% ASRO,in,
colaborarecu Comisia9 dzN2 LJprin YPH GROW A NB VAS NépttuN A FLOVIFU S NJy
Industrie, AntreprenoriatU MM-uri, U Academiade Studii Economice dzO dzNBcUltatdade
BusinessWorkshop,10 mai2019

V ProiectS R dzO | iERAéSMmSEQuaIity,Rrot pation and %/cl)od_ practicesfrom their application
finantator:Erasmus+programme KAL Adult Education Mobility. Nr. contract 20151-EIO01-
KAL04-01368420152016 membruechipa; ResponsabilProfdring. 5 dzY A U Adel& O dz

V Contract POSDRU/7[1,3/S/32629 perioada 20102012 Formareat NP F S dahCGagielor N
Didacticedin Oy @ N u N Fralyiivedstarpentru noi h LJ2 NI dd¢ Derwliatein / [ NJR S N
membruin echipade cercetare Directorde proiect Profdr.ing. NeagoeMircea

V Contract RO POSDRW 3.1/s/9, Acronim EduAntreprenor, ID 85, perioada 20082011
Proiectarea,implementarea U Alerularea unui sistem de formare O 2 y U Anjededgidnal U A
uUNJ yaypentu2 § i & EdnNdiehtelorantreprenoriale, membruin echipade cercetare
ContractA Y U S NJ/ DiractoigpkoiecE Protfdr.ing. NeagoeMircea

V Contract nr. POSDRW/1.2/S/1. Activitatea nr. IV. d. Formareade_evaluatori externi ARACIS _
Traningpentruformareaevaluatoglorextern, 1920 sept 2011, Institutulb I U A&y bt UG A a
. dzO dzNB3dieatl AsigurareaO |l £ Alni ?I;A’ @ N u N SuNeyiar dei Romaniain context
%rlolpean DezvoltareamanagementuluiO I { ZAacabemitela nivel de sistemUA Yy a t A U dzt
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¢ Tezadedoctorat: D f s d prividdslifnensionarear gonfigurareasistemelor flexibile de
g b ¢ s jpehtutprelficrareaarborilor circularit v t b jincadwld b d v maeildgingrig
Uf i opmpWog jdwf sTrgnaihvarbajdin Cs b I ¢ploma seria C, nr. 0004767,
d pogj derCNATBCUprin OrdinulMinistrului F e v d b pjf fsjd fnu5663jdin 15.
12.2003.

C Diseminarearezultatelord f s df uasj |

A Articolet uj j Bhaitiople B j | dnbevistg 19 fClarivate Analitycs (2 Q1 BB Q2 A 3 prim
autor, 2 autor corespondent 3 -coautor); 20 articoleBu j o Imyotluimeddéd p o g fisdexatd f
ISI/Clarivate Analitycs 36 articole indexate BDI (25 in reviste; 11 in volume d p o g f;26 o
articoleinreviste/ volumed p o g f neipdexaté

A Proiecte de cercetareBu j j 6 Rljpmiected contracte de cercetare 4 proiecte de cercetare
Buj j dncalitgte dk director de proiect, dintre care 3d a B u jinkl Ip m iy foubj bhj j @orulm:
cu mediul socio-economic un proiect de cercetare,d & B uin tompetitie ] o u f s o B\OLj
coordonatort u | j; A9 progectal contrate t uj j adrbdalgaje dléd membru al echipei de
cercetare,dintre care 5 contracte CNCSI$ 10 contracte de cercetarecu mediulindustrial) u f. s

A Participarealad p o g fosbj bojb@p b mf s o bldpjestigibo mf

C Premierearezultatelord f s d UEFESEP! ]

A PN-11I-P1-1.1-PRECISP020-46043; PN-1Il-P1-1.1-PRECISR020-46043; PN-IIl-P1-1.1-PRECISR020-
46043; PN-11I-P1-1.1-PRECISR021-59010; perioada2019-2021

A Diploma of Honour International Conferenceof Manufacturing Systems - ICMaS Universitatea Politehnica
Cvdv s200B.u j -
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1. ContractCNCSISip IDEI PN-1I-ID-PCE2008-2,codID 756: Df s d fearetice/B
aplicative privind dimensionarea, configurarea B /S/mu/area sistemelor flexibile de
gbcs /p@hj@/]elzﬁcrareaarborllorC/rcu/an dpngfalh D) R0OB-G04L.

2. Contractde cercetaret uj | @by fgsNbdl@731/16.12.2020: Df s d priviads |
aplicarea tehnologiilor disruptive in domeniul g b ¢ s j idid&igentd, Jniversitatea
Transilvaniadin Brasov,perioada 2020-2022.

3. Contract CNCSISip PN-1IFP1-1.1-MG 2017-1155; Nr. 253 / 2017, dpnqf u ]
o b b ) pSyfat@an Tool for Assessingthe Performarnceof a Flexible Manuracturing
System Paris,Gs b , Q@b

4. Contract CNCSIStip PN-II-RU-MGC-2008, contract nr. 19340/17.12.2008, cod
MC_109/09.2009,d pn g f aulp ] ﬁTbem}mz%?e.S/sof manufacturingtask in flexible
manufacz‘ur/ngsysz‘ems Viena Austria, 2008.

5. Proiect] ouf s a PlogrammdNIERREGVC, nr. 02666 R1 / 2008, Proiect
DIGITALCITIESA network for rapid and sustainable ICTregional adoption, 2008- 2011,
ResponsabiBuj j.obj gj d Director de proiect Prof.dr.ing. U b m Barua
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A Proiectul de dezvoltare a Institutului de CercetareDezvoltare al Vo j wi s (Transiamia gin
C s b Bpstrut de Cercetare Dezvoltare Inovare Produse HighTech pentru Dezvoltare Durabila
PRODD- Inginerie B j]Management Industrial, Nr. Contract ID 123, SMIS 2637, ctr. 11/2009.
perioada 2013-prezentA CoordonatorCentruQ05B.

Ej sfdups qspjfdu;

A Platforma de cercetare Tehnicisi tehnologiide realitate wj s ubvgbrmy Bligineiien f e j Bp o
(TRIMA)cod CNCSIS0, 2006 A 2008.
Director de proiect: Prof.dr.ing. Mogan Gheorgl

A Platforma de cercetare pentru £ f { w p Tebnélaygjcelnovative (PLADETINO) Contract MedC/
CNCSIS\r.13/ 2008, CodCNCSIS8, 2006-2008.
Director de proiect: Prof.dr.ing. Ivan Nicolaéalentin

A Alte contracte CNCSIS membru al echipei

A Contracte de cercetareBu j | ebjediyl imbldstrial in care s-au dezvoltat concepteB p q mj
e | s fddoy jbn précesslgr,jtehnologii CNCinovative, T n ¢ v 0 a coashuctsvyg Bjd s f B U
gf s gp s npraoisdlanip psoceselor Director de proiect Prof.dr.ing. CalefariuG, Conf dr. ing. SarbuF.,
Conf dr.ing. PisarciucC, b f lggcr. dr.ing. BarbuM.
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C Membrualbt pdj By i bmpjsgrasebignaglenBs j | obp g p o b mr
A Bt p d GdnérglaaInginerilordin Romania(AGIR)2008-prezent
A Societateade S p ¢ p dirj Rdrdania(SRR)2008-prezent
A AsocidiaS p n ade@ehnologiioOf d p o wf qARTN) 2007 rpfezent
ABt p d MénagertorB alnginerilorF d p o p dirj RBrodghia(AMIER)Cluj Napoca2022 - prezent

ABt p djI®MAS b International Conference on Manufacturing Systems, Universitatea Politehnica din
Cv dv 202® prg¢zent

C Nfncsv bm btpdj bbjjmps Bj pistdrabbohj{pdbl m.

A BalkanCoordinatingCommittee (BCG)CentralSecretariatof the BalkanCoordinatingCommittee (BCC)
by the Unionof HellenicScientistsfor Protypationand Standardization(ENEPROTR2009- prezent

A AmericanSocietyfor EngineeringManagement(ASME)Huntsville, Alabama,USA 2020-prezent
C MembruinComiteteb uj | dlojudg /sawb b; pobmf

A Membru Balkan Coordinating Committee Thessaloniki, Grecig 2009-prezent, International Conference
diT u b o e b sPeojydevandQpatity A Meansof BalkanD p v o uDspjnfntbnc ps buj poo

A Membruin ComitetulB u j | imtdbnjatiprjald jecenzentJ o u f s o@olif¢rgmaedn MechanicalEngineering
andRoboticsResearch(ICMERR)EEEConferences2017-prezent

A Membru in Comitetul Buj j paj § p d bl Djppoaylf mBjjrecbnizent International Conference on
Manufacturing Systems,ICMaSUniversitateaPolitehnicadinC v d v s200B A prezent

A Membru Comitetb u j j lot@rjatippabiConferenceon EconomicEngineeringand Manufacturing Systems A
ICEEMSrevista RECENTYniversitateaTransilvaniadin Brasov,2001-2011.



CRedfof{fou kvsobmf 18 QFPPFensymslg ipoeyagy (Sgopus. Flsevier

A International Journal of
Manufacturing Technology Springet,

A Sustainability,

A AppliedSciencesBasel
A Processes

A Energies

A Computing and Solutions in Manufacturing
Engineering2016 A CoSME{16 MATECWeb of
Conferences2016;

A 12th International Conference  on
OTuboebs emptypbsugng Quality. A
Means of Balkan D p v o u gdlldbdration
o Pdup22R4 2015, Kocaeli University
Izmit, Kocaeli,Turkey;

AJouf s o b@opfewemde non Mechanical
Engineeringand RoboticsResearch(ICMERR)

Advanced

A International Journal of Business Innovation and
Research

A International Journalof MechanicalEngineeringand
RoboticsResearch

A International Journal of Industrial and Systems
Engineering

A International Journal of Productivity and Quality
Management

A International Journal of Services and Operations
Management

A International Journal of Services and Operations
Management

A International Journalof BusinessExcellence

A International Journalof Process Management and
Benchmarking

A International Journalof OperationalResearch
A ProceedingsICMAS- International Conferenceon

Manufacturing Systems, Universitatea Politehnica
dinC v d v sEdifBraAcademieiRomane
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C EvaluareincercetareBf e v d:b b
A ExpertevaluatorUEFISCDCDI_PNIIA PNIII; 2009-prezent
A Expert evaluator ARACISComisiaCll.b u j j o b f o 2040k pRemejt

C Fyqfr sdgemandgbmentincercetareBf o wa b.anaou
A Coordonatorcentru de cercetarelnginerieF d p o p B pisleinede Qs p e vparipgdé 2013-
prezent,
A ConsiliulG b d v IngirereehnologicaB Managementindustrial, perioada 2020- prezent;
A ConsiliulDepartamentuluilngineriesi Managementindustrial, Perioada 2012- prezent
A CoordonatorComisiaCEAED, perioada 2012-prezent,
A SecretarB u j | GatedragngirkerieF d p o p si $istetnede Qs p e vperivgdé 2000-2012

C Membru in comisiilede indrumaredoctoranzi perioada2014- prezent
V 8 doctoranzi(domeniulinginerie B management)
V 6 doctoranzi(domeniulinginerie] o e v t)usj b ma

C Membru in comisiile de concurs pentru ocupareaposturilor didacticedini o wa b a n

superior.
C 14 comisit 7 posturi prof. univ. B ¥ posturi conf. univ., perioada2014-prezent

C Membruin comisiilede finalizarestudiir Bg s f B &qgoroisilordem; d Bepb&ar s u
VinginerieF d p o p h ¢ @ at; InginermBianagementul Afacerilorindustriale N b Bjurejte
Bjsisteme de Qs p e y thdinerfe B jManagement in Industria Turismului Inginerie B |
Management in Alimentatie Q v ¢ niB jAgaoturism; Managementul Afacerilor in indusitrie,
IngineriaG b ¢ s j labobkabve,in perioada2009- prezent



Indeplinireastandardelorminimale:d p o ejvild pjinctajul

Nr. crt. Domeniul de activitate Dpoejbjj njojn Punctajrealizat
Profesor / Abilitare

1. Bduj wjubufb ejebdujda 130 puncte 282,12 puncte

2. Activitatea de cercetare (A2) 300 puncte 904,09 puncte

3. SfdvopbBufsfb jngbduvnm 100 puncte 745,01 puncte

TOTAL: 530 puncte 1931,22 puncte
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A. Plan de dezvoltare al activitatii didactice

/ Realizarea si promovarea permanenta a unui proces educational centrat pe student, in concordanta cu cerintele pietei
muncii;

Dezvoltarea unei relatii de parteneriat real si activ cu studentii, prin activitati de indrumare si motivare a studentilor, prin
implicarea acestora in proiecte individuale sau in echipa, lucrari de sinteza, studiu individual, prezentari, s.a.;

Oferirea de oportunitati studentilor in vederea dezvoltarii creativitatii, inovatiei si abilitatilor digitale pentru inginerul
viitorului si invatare antreprenorial3, prin introducerea unor tehnologii digitale inovative in fisele unor discipline.

Actualizarea permanenta a continutului disciplinelor, a cursurilor pentru mentienerea lor la un nivel calitativ ridicat si in
concordanta cu dezvoltarile actualein domeniu;

Instruire permanenta:dobandirea de noi aptitudini, cunostinte si competente cu privire la activitatea educational3;
Tehnicide predare si evaluare noi, atractivessi eficiente;

Implicarea firmelor in procesul didactic, prin planificarea unorintalniri periodice cu reprezentanti ai mediului socio-economic;

Implicarea activa si intensificarea activitatii de coordonare a studentilor in realizarea de proiecte de diploma /disertatii si
incurajarea acestora de a participa la concursuri, sesiuni stiintifice studentesti si activitati sustinute de companiiledinzona

/

Participarea activa la dezvoltarea unor noi discipline si chiar a unor programe de studii, in domeniul inginerie si management,
in corelare cu cerintele si standardele actuale la nivel national, si cu schimbarile care vor avea loc pe piata muncii.

”»

[ Extinderea colaborarilor cu alte universitati UE si din strainatate (zona non-UE): mobilitati pentru studenti (prin programul Erasmus) si |

atragerii de studenti, masteranziinternationalila programele de doctorat; schimburi de experienta in universitati de prestigiu, etc.

Implicarea studentilor masteranzi in proiecte de cercetare, in scopul dezvoltarii unor abilitati si competente de continuare a cercetarilor
prin studiide doctorat.

Sprijinirea si consolidarea in viitor a domeniului de doctorat inginerie si management prin participarea activa in cadrul
\\organizatiiloracademice

infiintarea si cordonarea unor laboratoare moderne de Fabricd digitald, care sa inglobeze: Additive manufacturing, 3D
printing, Reverse Engineering, Lifecycle Management, celula flexibila de fabricatie cu robot industrial integrat.

Identificarea unor noi directii de implementare Lean Management integrat in Industria 4.0, in colaborare cu firmele din zona
Brasov interesate de dezvoltarea acestui domeniu, in scopul formarii specialistilor pentru industria actuala si Management 4.0.

/






