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O Definitia LEAN:

Capitolul 1.

LEAN manufacturing — consideratii generale

Gandirea LEAN: reducerea
risipei si crearea valorii Tn
organizatie

Finalizarea activitatilor
productive

Eliminarea sistematica a

risipelor
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O Principiile LEAN:

Imbunatatirea Definirea valorii

Implementarea strategiei

Cartografierea valorii
pull &

Stabilirea /

fluxurilor
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O Etapele implementarii LEAN:

Etapele implementadrii LEAN Legdtura cu principiile LEAN

Stabilirea unei viziuni strategice = Valoarea trebuie definitd plecand de la fiecare familie de
produse, plecand de la perceptia consumatorului privind valoarea
produsului sau serviciului. Metodologia prin care costul este
estimat este Target costing

|dentificarea echipelor Fluxul valorii — reprezintd activitati specifice proiectarii, realizdrii
silivrarii unui produs, de la concept pind la distributie, de la
materie prima la produsul finit.

Identificarea produselor Fluxul - regandirea metodelor si instrumentelor de lucru, astfel
incat sa se elimine disfunctionalitdtile din flux; proiectarea,
comanda si productia trebuie sd se desfdsoare in flux continuu

Identificarea proceselor Pull — fluxul tras — se declanseaza fluxul doar atunci cand este
Revizuirea layout-ului cerut

organizatiei

Selectia kanban Perfectionare — eliminarea completd a risipei, astfel incat toate

Imbunatatire continud activitdtile sd creeze valoare.
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Instrumente LEAN Descriere
55 Metodologie pentru organizarea, ordonarea, dezvoltarea si intretinerea mediului de
lucru.

OEE (Overall equipment effectiveness) | Un instrument eficient pentru evaluarea, controlul si imbunatatirea disponibilitatii,
performantei si calitatii echipamentului.

Eliminarea erorilor/defectelor Eliminarea erorilor reprezintd o abordare structurata pentru a asigura un mediu de
productie de calitate, fara erori. Eliminarea erorilor/defectelor care garanteaza cd
reperele neconforme nu vor fi trecute niciodatd la urmdtoarea operatie.

Cellular manufacturing Un instrument folosit pentru a fabrica produsul in cel mai scurt timp folosind
minimum de resurse.

Kanban Un Kanban este un "semnal” pentru ca angajatii sa execute o actiune. Acesta este
un instrument fundamental folosit pentru a stabili un "flux continuu

Value stream mapping Tehnica de mapare a procesului care consta dintr-o reprezentare a
stdrii curente, care descrie conditiile initiale ale unui proces si o
reprezentare a stdrii viitoare care defineste un proces imbunatatit.
Harta starii actuale include in general cateva descrieri ale celor 5M
care vor fi tinte pentru modificari in starea viitoare.

Control vizual Controlul vizual este un instrument care comunica angajatilor ce actiuni sunt
necesare. Acestea deseori elimind necesitatea unor proceduri de operare standard
complexe si realizeaza fluxul continuu, prin eliminarea conditiilor care ar intrerupe
fluxul, inainte de a se produce.

SMED SMED este un instrument ce determina reducerea pierderilor de productie si de

calitate din cauza schimbdrilor. Schimbarea rapida este o tehnicd de analiza si

reducere a resurselor necesare pentru configurarea echipamentului, inclusiv
schimbul de scule si dispozitive.

TPM TPM este un concept de program de mentenantda care se focalizeaza pe

minimizarea timpilor de intrerupere si maximizarea utilizarii echipamentului. Scopul

TPM este de a evita reparatile de urgentd si de a mentine intretinerea

neprogramatd la minim.

(Single-minute exchange of dies)

(Total Productive Maintenance)
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B Simulare sistemelor

Sisteme dinamice
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B Simulare sistemelor

Schimbul de mesaje intre agenti
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B Simulare sistemelor
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J Evaluarea utilizand KPI:

Indicator Simbol Descriere

Overall Equipment OEE efectivitatea generald a utilizarii echipamentelor
Effectiveness

Productivitatea PP raportul dintre numarului de unitati de produs si
personalului numadrul de ore direct productive

Valoarea addugata per VAPP personalul direct productiv implicat in procesul de
personalul productiv addugare de valoare produsului

Not Right First Time NRFT calitatea care nu este atinsa din prima executie
Delivery schedule DSA mdsoard livrarea corectd, cantitativ si la termen, a
achievement bunurilor comandate de client si promise a fi livrate
Indicele de utilizare a FSU cifra de afaceri pe suprafata utilizata

suprafetei de lucru
Rotatia stocurilor ST viteza de rotatie a stocurilor
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B Avantajele filosofiei LEAN

Q Filosofia LEAN, aplicata in imbundtdtirea continua a proceselor, are ca
punct de plecare notiunea de valoare a produsului;

[ Valoarea produsului, din perspectiva business, este definita ca ceea
ce clientul plateste;

O Oriunde este realizat un produs, exista un flux de valoare;

[ De aceea, cartografierea acestui flux, modelarea si optimizarea lui
utilizand instrumente specifice reprezintd actiuni necesare in cadrul
companiei .
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Capitolul 2. Modelarea si simularea fluxurilor informationale si materiale

B Avantaje ale abordarii MFCA in mediul LEAN

Imbunatdtirea sistemului de productie, cu impact si costuri reduse
asupra mediului.

 Costurile de sistem si energie sunt direct proportionale de
duratain care produsul este procesat.

 De asemenea, risipele generate de fiecare proces de
productie indica faptul ca eficienta operatiunilor trebuie
crescuta.
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B Integrarea MFCA si VSM

Blidentificarea activitatilor care nu au valoare addugata si a risipelor
din procesul de fabricatie

BDefinirea modelului fluxului de material MFM si a VSM pentru a
evidentia eficienta stdrii actuale a procesului si pentru a intocmi
MFCA pentru aceasta situatie

Bimbundtatirea sistemului si urmdrirea fluxurilor materiale pentru
maximizarea eficientei si reducerea impactului asupra mediului

Complementar cu ISO14051, metodologia LEAN indicd si solutii de imbundtdtire
a proceselor. Introducerea, in cadrul celor cinci principii LEAN, a instrumentelor
MFCA, reduce aplicarea la trei etape.
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g VSM

Flux de informatie

(planificare si gestionare) Client

Furnizor

Flux de material
(Etape proces)

i Performanta durata de productie |
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 Importanta utilizarii VSM

b trasarea hartii fluxului de valoare inseamna reprezentarea graficd a
fluxurilor de materiale, oameni si informatii care sunt implicate la
realizarea unei familii de produse;

O analiza fluxului de valori si realizarea diagramei conduc la
obtinerea unei imagini de ansamblu asupra proceselor, la toate
nivelele, de la materie prima pana la livrarea la client;

O obiectivul este descrierea tuturor etapelor procesului si
identificarea celor care nu aduc valoare, in vederea elimindrii
acestora;
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Q Importanta utilizarii VSM

O VSM are ca rezultat si intelegerea mai bund a procesului, in
ansambluy;

O desi trasarea fluxului de valori este deseori asociatd cu productia,
metodologia este utilizata si in logisticd, in lantul de aprovizionare, in
industriile conexe, in servicii de sdnatate, in dezvoltarea de
software, in procesele administrative si de birou, ca un eficient
instrument de imbundtatire a proceselor prin identificarea risipei.
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 Importanta utilizarii VSM

a) aplicarea VSM este studiata atat pentru sectorul de productie, cat si
pentru alte domenii, ca servicii (e.g. Barber et al. [BAR 15]), sdndtate
(Teichgraber [TEI 12]), logistica si transport (Garza-Reyes [GAR 16];
Villarreal et al. [VIL 16] );

b) abordarea VSM in contextul Industrie 4.0 presupune, pe langa
dezvoltarea instrumentelor software specifice, si o ‘rafinare a datelor
necesare’;

c) fluxurile reprezentate intr-un VSM sunt : fluxul material si fluxul
informational, din punct de vedere static;

d) VSM poate fi un instrument preluat de la abordarea LEAN clasic la
abordarea LEAN digitala si la abordarea LEAN 4.0, realizand atat
mapare cat si analizd, identificand punctele de imbunadtatire;
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O Importanta utilizarii VSM

e) raportat la perioada actuald, se remarcd cresterea interesului fatd de
VSM. Cercetdrile recente, precum si propunerile pentru directii
viitoare, sustin aplicarea VSM, prin combinarea cu alte instrumente,
in managementul LEAN;

f) simularea reprezintd un instrument complementar, permitand atat
vizualizarea evolutiei in timp a proceselor reprezentate cu ajutorul
VSM, cat si optimizarea pozitiondrii statiilor de lucru;

g) utilizarea simularii dinamice in cartografierea proceselor contribuie la
cresterea vitezei de reactie a sistemului la variatia de cerere a
clientului.
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Identifying product family
Step 1. Product Family
J
Step2. | Current VSM ’ Map of processes
E—f__
Sten 3 Dynamic-VSM > Scenario simulation 1
P2 simulation -
-
Step 4. T-VSM o, ’ VSM target establishment
Dynamic T-VSM Scenario simulation 2
Step 5. . ]
simulation
J
Step 6. | Validation ’ Validated model
J
Detailed action plan
Step 7.
J
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O Simularea VSM in mediul Anylogic - Proiectarea ABM

v [A] VSM Simulation 01
v © Main
€6 Agents
@ Presentation
o» Links to agents
v 52 System Dynamics
([ finishedParts
() wWS1Loaded
() WS1ProcessedParts
() WS2Loaded
() WS2ProcessedParts
([C) wS3Loaded
() WS3ProcessedParts
() wWS4Loaded
() wWS4ProcessedParts
() wS5Loaded
() WSSProcessedParts
v @ View Areas
W@ charts1
W@ charts2
® charts3
® origin
2, Connectors
© WS
€ Simulation: Main
&5 Run Configuration: Main
v [ Database
7] time_information
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d Model logic pentru partile de stocare, mutare si
procesare (repetate pentru fiecare statie de lucru)

B 55 ) 5 I e XEEY B %)
__________ L o e W e W - -
o " e L e -_— .
|
storeWIP1 inStore2 seizeWs2 pickV\(l)lPl moving2 processing2 releaseWs2

< N : \| ° \| A\ : N : N N
-
_GOEIGO eomeo eomeo eo- 60 co. 60 eo'Eso 59n59
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O Proiectul Anylogic

1 properties 12 w “= 8 @l Main £ time_information &2
o processing2 - Delay R
time odt
Name: processing2 [ Show name
Type: =, @ Specified time T T T
(O Until stopDelay() is called m " "
0 0
Delay time: % SELECT time FROM time_information WHERE sec
location = "pracessing2” 2 moving 4 4
Table: time_information v 3 pru:uc&"ing'l SS .I 31
Value column: | time v N — - -
4 inStored 0 0
Choice conditions:
— 5 moving? 4 4
“processinga” v & | processing 35 35.2
= = 7 inStores 0 0
Capacity: = [ & | moving3 4 4
Madmum capacity: =, [] g processing3 549 33.9
Agent location: = vl 10 nStored 0 0
» Advanced 11| movingd 4 4
~ Actions X
12 | processingd 31.3 35.2
On enter: wWS2Loaded=1;
H 0 0
I 13 inStores 0 0
On exit: WS2Loaded=0;W52ProcessedPartst; 14 mD‘-'ingS 4 4
Onremove: 13 | processing5 31.2 351
» Advanced -

~ Description

Proiectul AnyLogic Cycle time —inregistrare n Excel
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Q Aplicatii in industria automotive

Fig. 1 Produsul ce va fi analizat



Capitolul 2. Modelarea si simularea fluxurilor informationale si materiale

Q Aplicatii in industria automotive

Statie de lucru Descriere
1 01. Verificare tija piston
2 02.1. Premontaj componente - ZUVE 032725
2 02.2. Premontaj componente - ZUKO 203174
2 02.3. Premontaj componente - ZUBV 021267
3 03. Montaj tija piston - ureche de conexiune
4 04. Montaj tija - piston
5 05. Montaj ansamblu de baza
6 06. Bordurare
7 07. Montaj levier de ajustare - verificare forte

8 08. Montaj final - impachetare
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Q Aplicatii in industria automotive

Situatia actuala:

O cerere 367 piese pe zi; probleme la gestiune stocurilor, executia
unor operatii in paralel, utilizarea ineficienta a fortei de munca;
O cerere previzionata: 550 piese pe zi.
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HFamilia de produse analizata

26.04.2018 (06:30) - 24.05.2018 (14:30)

Nr. piese ok
Reper ajustabil 98.92% 7246
Reper blocabil 1.08% 76
Reper neajustabil 0.00% 0
100 % 7322
367 buc/zi 8 ore - 100%
Takt client target = 78.6 [secunde/piesal

20 [zile]
Scrap Total
7 7253 [buc]
3 79 [buc]
0 0 [buc]
10 7332 [buc]

grad incarcare 6 ore -75%
58.9 [secunde/piesal]
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O VSM actual

‘ sl |-
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O Simularea VSM

Setup Workstation parameters -~ Setup AGV parameters -~ CF eriment type -~ Variation

Progress:

Utilization
Value From
Parts Storage AGVs
Fleet size
Speed, m/s
Assembly Line AGVs

Fleet size

Speed, m/s
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O Simularea VSM

Setup Workstation parameters - Setup AGV parameters - Choose experiment type - Parameter Variation

From

Parts Storage AGVs

Assembly Line AGVs

¥ Download file
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QO Simularea gradulul de incdrcare a unei statii de lucru

1.2

1

0.8 4

0.6

0.4 4

0.2

Ud

-0.2 T T T T r
3,000 3,100 3,200 3,300 3,400 3,500 3,600

— W51 load
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O Incarcarea pe toate statiile

100

0 500 1,000 1,500 2,000 2,500 3,000 3,500

— W51 Load evolution — W52 Load evolution — W53 Load evolution
— W54 Load evolution — WSS Load evolution
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Q Evolutia in timp a numarului de piese

110 1 I I I 1 I 1
L B S e e S

e e

0 S00 1,000 1,500 2,000 2,500 3,000 3,500
— no, of processed parts (WS1) — no. of processed parts (W52)
— no, of processed parts (WS3) — no. of processed parts (WS4)

— no. of processed parts (WSS)
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 Construirea T-VSM
Pentru target VSM se vor avea in vedere urmatoarele cerinte:

B prelucrarile si montajul trebuie sa respecte tactul clientului, altfel
rezultatele vor duce la supraproductie sau la nerespectarea cerintelor
clientului;

B productia in tactul clientului presupune echilibrarea volumului de lucru
in toate etapele procesului;

B inlocuirea productiei din insule izolate cu un flux continuu de productie;

O unde nu este posibila transferarea in procese de productie in flux
continuu, se va face coordonarea productiei prin sisteme Pull
Supermarket;

B programarea diferitelor tipuri de produse in loturi egale pe zi prin
egalizarea distributiei in procesele de baza.
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1 Parametrii cererii clientului

Target takt time client pentru cerere de 551 piese/zi
Grad incarcare 100% (timp de lucru efectiv - 8 ore) 75% ( timp de lucru efectiv - 6 ore)
Takt client 52.3 [secunde/piesd] 2. [secunde/piesd]
target
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QO Evolutiain timp a gradului de incarcare

100

604 /-

40
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500 1,000

— W51 Load evolution

WS4 Load evolution

1,500 2,000

WS2 Load evolution
WSS Load evolution
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W53 Load evolution
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Q Evolutia in timp a numarului de piese

110
100 A

60
40
20 A
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0 S00 1,000 1,500 2,000 2,500 3,000 3,500
— no, of processed parts (W5S1) no. of processed parts (WS2)
no. of processed parts (WS3) no. of processed parts (WSs4)

no. of processed parts (WSS)
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d Planul de actiune

Adoptarea solutiei alese va genera un plan de actiune. In aplicatia
descrisa mai sus, actiunile vor fi:

O prezentarea cerintei clientului si a planului de modificare;

B angajarea unui operator sau mutarea unui operator de pe alta linie de
fabricatie
O scolarizarea noului operator;

O realizarea asezarii operatorilor dupa noul layout;

B inceperea productiei conform taktului target.
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U Avantaje ale utilizarii simularii VSM

O posibilitatea alegerii optiunii celei mai favorabile din mai multe scenarii
posibile, fara consum suplimentar de resurse;

B vizualizarea reactiei sistemului in timp, fiind posibila expandarea sau
comprimarea temporalg, astfel incat observatorul poate surprinde detaliile
reactiei sistemului;

B modelul simulat poate fi un instrument in sine, care poate fi utilizat fdra
consumul altor resurse, ci doar prin conectarea la alt set de date;

O analiza detaliata a reactiei sistemului, ceea ce duce la o intelegere
completa a acestuia;

O identificarea restrictiilor din sistem, a verigilor slabe din lantul valorii;

B economia de resurse: o data modelul construit, respectiv agentii definiti,
nu sunt necesare investitii pentru vizualizarea reactiei sistemului pentru
noi parametri de intrare;
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Q Aplicatii in industria componentelor electronice

Principalele probleme identificate pe linia de productie au fost nivelul
ridicat al stocurilor si gatuiri in proces.

Organizatia nu are control efectiv asupra materiilor prime necesare in
productie.

Din cauza acestui punct slab, compania a preferat sa mentina suprastoc
pentru anumite componente si lipsa de stoc pentru alte componente, ceea
ce a dus la cresterea costurilor de productie si a costurilor stocurilor ce nu
sunt necesare.
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Q Aplicatii in industria componentelor electronice

a) Prima etapad constain:

O identificarea activitatilor din cadrul procesului de fabricatie.
Cuantificarea valorii produselor create presupune inregistrarea si
reprezentarea cantitatii de produse (atat in unitdti fizice, cat si
procentual);

O identificarea rebuturilor si a deseurilor. Tehnica abordatd presupune
inregistrarea si reprezentarea fluxului rebuturilor si al deseurilor
rezultate dupa fiecare etapd a procesului;

O cuantificarea cantitatii de rebuturi si deseuri. Tehnica abordata
presupune madsurarea rebuturilor si al deseurilor rezultate dupa
fiecare etapa a procesului.
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Q Aplicatii in industria componentelor electronice

Process Data
Process Step/Station:|  #1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8

Cycle Time (mean}| mins 2,50 1,69 3,40 1,01 2,21 2,66 1,37 2,29
Stdev (Cycle Time)| mins | 0,02 0,01 0,03 0,02 0,01 0,05 0,04 0,02
Stdev [Cycle Time)x3 0,05 0,04 0,10 0,06 0,02 0,15 0,13 0,05
Optimum Cycle Time 2,14 2,14 2,14 2,14 2,14 2,14 2,14 2,14
VA % 60 40 0 60 40 80 80 80

NVA| % 30 50 0 10 20 20 0 50

Waste | % 10 10 100 30 30 20 10 10

Scrap (%) 2 2 0 10 0 2 2 3

Rework (%) 1 1 0 20 1 20 2 5
Yield (Quality)|  97% 97% 100% 70% 99% 78% 96% 92%

Actual Volume perday| 220 220 220 220 220 220 220 220

Operating Time per day | mins 1800 1800 1800 1800 1800 1800 1300 1800
Optimum volume] 721,154 | 1065,09 | 529,1005 | 1782,18 | 814,48 | 676,183 | 1310,04 | 787,402

Performance| 30,51% | 20,66% | 41,58% | 12,34% | 27,01% | 32,54% | 16,79% | 27,94%
CEE] 29,591%) 20,036%| 41,580%| 8,641%)|26,741%(25,378%)| 16,122%( 25,705%
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Q Aplicatii in industria componentelor electronice

Cycle Time Calculator (use to calculate mean cycle time and standard deviation)
Process Step/Station:|  #1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8
Cycle Time (Sample #1) |  mins 2,50 1,70 3,40 1,00 2,20 2,70 1,40 2,30
Cycle Time (Sample #2) |  mins 2,47 1,69 3,42 1,00 2,21 2,69 1,39 2,29
Cycle Time (Sample #3) | mins 2,49 1,70 3,44 1,02 2,22 2,70 1,40 2,30
Cycle Time (Sample #4) | mins 2,50 1,67 3,40 1,04 2,21 2,59 1,38 2,27
Cycle Time (Sample #5) | mins 2,52 1,69 3,35 0,99 2,21 2,63 1,30 2,27
Cycle Time Mean | mins 2,496 1,69 3,402 1,01 2,21 2,662 1,374 | 2,286
Stdev| mins |0,01817 | 0,012250,033466| 0,02 | 0,00707 | 0,0497 | 0,04219 | 0,01517

Process Parameters
Total (Cycle Time)| 17,13 |mins
Stdev (Cycle Time) Bar| 0,02 |mins
Max Cycle Time| 3,402 |mins
Optimum Cycle time| 2,14 |mins
Total VA 55

Total NVA 22,5

Total Waste 205D

Mean Scrap | 2,625

Mean Rework| 6,25
Rolled Throughput Yield| 0,44919
Optimum overall Volume:| 529,101
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Q Aplicatii in industria componentelor electronice

Categories Of Work by Process Step/Station Total Categories of Work
120
100
=0
&0 ava
(=L
40
Wwasie
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Q Aplicatii in industria componentelor electronice

Cycle Time Analysis
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Q Aplicatii in industria componentelor electronice
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Q Aplicatii in industria componentelor electronice
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Q Aplicatii in industria componentelor electronice

B prezentul studiu de caz din industria de componente electronice a
demonstrat utilitatea cartografierii proceselor prin aplicarea
instrumentelor LEAN, complementar cu simulareg;

O utilizarea simularii a facut posibila previzionarea reactiei liniei de
productie studiate. Cartografierea procesului este generata de mediul
software.

B Din analiza VSM curent au rezultat informatii privind gatuirile si
punctele slabe ale procesului. Planul de actiune a fost realizat in
concordantd cu concluziile.
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 Material Flow Cost Accouting

In calcularea costurilor, MFCA (ISO 14051) reduce structura la patru
costuri:

O costul materialului,

O costul energiei,

Q costul managementului deseurilor
O costul sistemului.

Aceste costuri sunt impdrtite in continuare in costurile produselor
pozitive (costul asociat produsului finit) si negative (costul asociat unui
produs rezidual).
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O Material Flow Cost Accouting

ISO 14051 defineste cele trei obiective ale MFCA [ISO 11]:

O cresterea transparentei fluxului de materiale si al energiei
utilizate, a costurilor asociate si a aspectelor de mediu;

O suport decizional pentru organizatie pentru zone ca
ingineria proceselor, planificarea productiei, controlul
calitatii si supply chain management;

B imbundtatirea coordonarii si a comunicarii privind fluxurile
de material si energie in cadrul organizatiei.
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O Activity Based Costing

identificarea activitatilor generatoare de cost si a costurilor
asociate;

stabilirea inductorilor de cost (stimulatorilor de cost)
asociati fiecarei activitati;

regruparea costurilor la nivelul unor centre de regrupare;
calculul costului, atat la nivel de componente si
subansamblu, cat si la nivel de produs;

calculul costului total de productie pentru produse, lucrari,
servicii.

calculul costului complet.

C O oo O DO
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O Activity Based Costing

Inductor Inductor

de de

resurse costuri

Resurse K> Activitdti K Costuri

Consuma Consumad

C=F+Zibi*xi+zijDi*Bij

b. - costuri directe pe unitatea de produs ( incluzand costurile resursei
umane, costuri directe cu materialele etc.);

x; — numarul tipurilor i de purtatori de cost;
D; - rata de alocare a costurilor pe activitatea i;

B; - numarul de purtatori de cost pe activitatea i consumati de resursaj.
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O Activity Based Costing

Costul pe activitati pentru un anumit inductor i va fi ilustratin
ecuatia urmatoare:
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O Simularea ABC

v [A] Activity Based Costing Analysis [cloud] vo M'ain
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> @ Presentation &» Run Configuration: Main
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O Simularea VSM

[ Properties £3 1

Activity Based Costing Analysis - Model

Name: I Iactivity Based Costing Analysis

Model time units: | minutes v

» Dependencies

v Numerical methods

Differential equations: Euler v
Algebraic equations: | Modified Newton v
Mixed equations: RK45+Newton v

Tolerances:

Absolute accuracy: 1.0E-5 Time accuracy: | 1.0E-5
Relative accuracy: 1.0E-5 Fixed time step: | 0.001
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O Simularea ABC

Warning: entities can't

enter the queue!
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U Simularea ABC - Analiza

A Activity Based Costing Analysis : Simulation - AnyLogic Personal Leaming Edition

Activity Based Costing Analysis
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O Simularea ABC
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J Rularea simularii ABC

A Activity Based Costing Analysis : Simulation - AnylLogic Personal Leaming Edition = O X
Activity Based Costing Analysis Animation & Output Process Logic
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 ABC- Analiza si optimizare

A Activity Based Costing Analysis : Optimizaticn - AnyLogic Personal Learning Edition

Activity Based Costing Analysis - Optimization

Current Best 1 Optimization progress

Iteration: 493 oe
Objective: 4 0

08

0.4
Parameters

o 02
ArrivalRate
ExistenceCostPerHour 0
BusyCostPerHourA oz
IdieCostPerHourA
BusyCostPerHourB o4
IdleCostPerHourB 08
RelativeProcessingCost
RelativeMoveCost oE
ResourceACapacity 18 7 -1
ResourceBCapacity 2 ‘@ curent "% Best feasible 0 0 0
MeanProcessDelay 2.078
ConveyorSpeed 7.566
o Aebom i P [ oo 476-_\nylogic
This model is

@ AnyLlogic North America
www.anylogic.com
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O ABC- Parametrii de iesire

Output cost total per produs

Dela Hits PDF CDF
126 1 0,333333333 0,333333333
126,100044 0 0 0,333333333
126,200088 0 0 0,333333333
126,300132 0 0 0,333333333
126,400176 0 0 0,333333333
126,50022 0 0 0,333333333
126,600264 0 0 0,333333333
126,700308 0 0 0,333333333
126,800352 0 0 0,333333333
126,900396 1 0,333333333 0,666666667
127,00044 0 0 0,666666667
127,100484 0 0 0,666666667
127,200528 0 0 0,666666667
127,300572 0 0 0,666666667
127,400616 0 0 0,666666667
127,50066 0 0 0,666666667
127,600704 0 0 0,666666667
127,700748 0 0 0,666666667
127,800792 0 0 0,666666667
127,900836 1 0,333333333 1
Parametrii statistici

Count 3
Mean 127
Min 126
Max 128
Deviation 1
Mean confidence 1,602724347

Sum 381



O ABC —parametrii de iesire

Capitolul 2. Modelarea si simularea fluxurilor informationale si materiale

Structura de = Starea produsului

cost
Nume Valoare
Idle 74.33
Waiting 0.024
Processing 43.04
Conveying 7.500
Nume Valoare
Idle Total 74.33
Total waiting
state|Wait
Total 0.024
Total
processing
state|Proces
sing Total 43.04
Total
conveying
state|Convey
ing Total 7.50
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O Simularea ABC considerand optimizarea resurselor

a) Modificarea capacitatii resurselor

Denumire Valoare Tip Min Max Step
Cost orar actual 1 Fix
Cost relative de procesare 100 Fix
Cost relativ de miscare 0.3 Fix
Rata de aprovizionare, zilnic 0.65 Fix
Resource A capacity Interval fix 12 20 1
Resource B capacity Interval fix 7 20 1
Timp mediu de procesare 2  Fix
Random seed 1 Fix
Mod de stop La momentul
specificat
Timp de start 0 Fix
Data de start 14.04.2018  Fix
10:23:17
Timp de stop 2000 Fix
Data de stop 05.10.2023 Fix

10:23:17
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O Total cost in functie de capacitatea resursei

Total cost per produs in functie de capacitatea resursei A

Capacitatea resursei A 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Minimum 98 98 102 104 109 109 114 116 121
First quartile 104 109 112 114 116 121 124 126 128
Median 115 1185 1225 125 127 130.5 135 137.5 139
Third quartile 126 128 133 137 138 140 145 150 150
Maximum 137 138 140 150 150 150 151 163 163

Input Cost total al produsului
Resursa A Resursa B Output Cost total al produsului
12 7 99
12 8 98
12 9 102
12 10 104
12 11 112
12 12 109

12 13 114
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 Sisteme de fabricatie sustenabila. Optimizare multiobiectiv

1 Costul total al produsului
1 Consumul de energie
1 Emisiile de carbon
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O Optimizarea costului total

MinZy = C& + Cf* + CZ5 + CI + Cf* + CIF + G + O + C&H + G + G + Clp + C 5 + Cip + G, + Cf
in conditiile de nenegativitate a cantitdtilor de materiale g pentru facilitatea /
qs; = 0
Afy 20
Z, —costul total al produsului
CS® — costurile generate de alegerea furnizorilor
CF*® — costurile generate de alegerea fabricilor
Cys — costurile generate de alegerea depozitelor
C"* - costul masinilor, implicate in procesul j la furnizorul s
Cf** - costul maginilor, implicatein procesul ila fabrica f
Cfir - costul cu rdcirea/incalzirea, implicate in procesul i la fabrica f

C& — costul ilumindrii, implicate in procesul i la furnizorul s

CI - costul ilumindrii, implicatein procesul i la depozitul w
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O Minimizarea consumului de energie electrica

I1s [Isf
Min Z, = Z EDC+EJ + Egs +ES + Z (E}f;‘“" +Eff + Efi + EZ)™) + Bl + El}
j=1 i=1

In conditiile:

masina r
{ksjnsj 2 qg(i+1)

kfjn}rg}asma 2 qf(i+1)
in care:

Ei" - energia consumatd pentru masini pentru procesul j la furnizorul s.

E_g - energia consumata pentru incalzire/racire pentru procesul j la furnizorul s.

Eslﬁ - energia consumatda pentru iluminare pentru procesul j la furnizorul S.
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d Minimizarea emisiilor de carbon

MinZz; = Z G(efit el +el + el ") +egp +efy, + +Y (ematelr +eft + e +e,

n conditiile:
k maSlna q;'(l+1)
kf]"}’}asma > qr(i+1)
in care:

Z, emisiile totale de carbon

elt® ] - emisiile determinate de functionarea masinilor pentru procesul j la furnizorul s.
es ] - emisiile determinate de incalzire/rdcire pentru procesul jla furnizorul s.

eslﬁ-- emisiile determinate de iluminare pentru procesul j la furnizorul s.

esl 7 - emisiile cauzate de transport pentru procesul j si furnizorul s.

efw - emisiile cauzate de transport pentru procesul j si furnizorul s.
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O Avantajele utilizarii MOO

Analizand MOO propus, se poate concluziona cd, in conditiile proiectdrii unui
sistem de fabricatie sustenabild, solutile obtinute vor avea urmatoarele
caracteristici:

B atat costul total al produsului, cat si consumul de energie si emisiile
de CO, sunt luate in considerare;

B determinarea numarului optim de masini;

B determinarea fluxului optim de materiale din sistemul de fabricatie.
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O Concluzii

B Analiza metodologiei LEAN manufacturing si a instrumentelor de proiectare si analiza a fluxului de
materiale si informatii au creat cadrul propunerii unui nou model de simulare a VSM. Modelul
introduce doi pasi suplimentari, respectiv simularea VSA si simularea VSD [PAR 16a], [PAR 16c],
[PAR 18a], [STA 183].

B Modelarea VSD este proiectatd dupd metodologia ABM. Sunt evidentiate astfel avantajele acestui
tip de modelare, comparativ cu evenimentele discrete si sistemele dinamice [PAR 15b], [PAR 19a],
[VET 19].

B Aplicarea modelului in mediul Anylogic si proiectarea simuldrii, cu metodele aferente, are ca rezultat
construirea modelului de simulare. [PAR 15a], [PAR 19al.

B Validarea modelului de simulare prin doua aplicatii in mediu industrial [PAR 17b], [PAR 19b] .

B Definirea si determinarea indicatorilor de performanta pentru sistemul propus [PAR 16a], [PAR
17b].

O Definirea, pentru modelul de simulare din industria electronicd, a parametrilor statistici, in sistem
Adaptiv [PAR 18b] .
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O Concluzii

L oo Oopo O O

Definirea parametrilor este urmata de simulare si de calculul indicatorilor de
performanta [PAR 16b].

Analiza MFCA in context LEAN manufacturing. Identificarea avantajelor integrarii celor
doua metodologii [STA 18a], [STA 18b]..

Dezvoltarea metodologiei PDCA pentru MFCA [STA 18a], [VET 19].

Utilizarea, ca metoda de calcul a costurilor unui produs, a Activity Based Costing[PAR
15a], [PAR 15b]..

Descrierea modelului matematic pentru ABC [PAR 15a], [PAR 15b]..

Crearea modelului de simulare ABC pe platforma Anylogic [PAR 18b], [PAR 19a].
Definirea parametrilor de intrare si calculul parametrilor de iesire ai ABC, prin simulare
Monte Carlo, de nivelul | si nivelul Il [PAR 173a], [PAR 17b].

Definirea unui model de optimizare multiobiectiv pentru sistemele de fabricatie
sustenabild, prin introducerea, pe langa optimizarea costurilor, a optimizarii consumului
de energie si a emisiei de dioxid de carbon[STA 18a], [STA 1b], [VET 191].



(B-ii) Planuri de evolutie si dezvoltare a carierei

I
e
n Universitatea
I I I I I I Tl"ansiluania
din Brasov | m | | m | | m |



O 1988-2003: Universitatea Transilvania din Brasov, Facultatea de Mecanicg,
profilul Mecanic, specializarea Mecanica find, directia de aprofundare
Echipamente periferice de calculatoare si aparatura biomedicala Universitatii
Transilvania din Brasov, cu media anilor de studii 9,66 si 10 la examenul de
diploma — titlul obtinut: inginer diplomat (Diploma Seria L Nr. 8948);

O 1997-2001: Universitatea George Baritiu din Brasov, Facultatea de Stiinte
economice, profilul Economic, specializarea Contabilitate si Informaticd, cu
media anilor de studii 9,57 si 9,32 la examenul de licentd (am sustinut licenta la
Academia de Studii economice Bucuresti, la Facultatea de Informatica si
Contabilitate de Gestiune) — titlul obtinut: economist licentiat (Diploma Seria T
Nr.0049356);

B 2002-2008: Universitatea Transilvania din Brasov, Facultatea de Inginerie
tehnologica si management industrial, studii de doctorat, titlul tezei
Managementul datelor in ingineria simultand, conducator de doctorat prof.dr.ing.
Nouras Barbu Lupulescu - titlul obtinut — doctor in domeniul Inginerie Industriala
(Diploma Seria F Nr.00O07468).



B Experienta profesionala

O august 1993- februarie 2002: inginer programator la Societatea
Comerciala Barsa S.A. , responsabil cu activitatea de informatizare a
problemelor specifice societatii;

O februarie 2002-februarie 2003 — asistent universitar, martie 2004-
septembrie 2004: lector universitar la Facultatea de Stiinte Economice a
Universitatii George Baritiu din Bragov, posturi ocupate prin concurs;

B octombrie 2004- februarie 2006: asistent universitar la catedra T.C.M. a
Universitatii Transilvania din Brasov;

O martie 2006- septembrie 2015: sef de lucrari;

O octombrie 2015-prezent: conferentiar in cadrul aceleiasi structuri,
Departamentul de Ingineria Fabricatiei.



B Activitatea didactica

 Programarea calculatoarelor si limbaje de programare;
1 Metode numerice in inginerie;

1 Managementul productiei;

[ Sisteme informatice de asistare a deciziei;

O Management organizational;

O Simularea proceselor de productie;

O Shopfloor management (lb. engleza).



B Activitatea didactica

O coordonare Erasmus la nivelul Facultatii de Inginerie Tehnologica si
Management Industrial (din 2010 pana in prezent)— cu responsabilitati in
managementul Acordurilor Inter-Institutionale si al mobilitatilor;

O coordonare Centre de Reussite Universitaire — cu responsabilitati in
managementul acordurilor particulare cu tarile francofone;

O responsabil relatia cu AUF la nivelul universitatii;

 participare la stagii externe in Franta, Italia, Germania, Ungaria, Spania,
China, Finlanda, Cehia, Marea Britanie, Serbia, Croatia, Albania, Republica
Moldova



B Activitatea de cercetare

Criteriul

A1. Activitatea didactica si profesionald
A2. Activitatea de cercetare

A3. Recunoasterea si impactul activitatii

TOTAL

Punctaj de realizat

130

300

100

530

Punctaj obtinut

245

587

431

1263



B Activitatea de cercetare

Criteriul Valoare minima Valoare realizata

1.1.1 Carti/ manuale/monografii/ 2 3
capitole ca autor
Profesor: minim 2 ca prim autor

2.1 Articole in Reviste cotate ISI Thomson 8/3/3 9/4/4
Reuters si in volume indexate ISl

Proceedings

Minim 8 articole pentru Profesor din care

3 in reviste, minim 3 ca autor principal

2.5 Granturi/proiecte castigate prin 2D sau 4R 2Dsi3R
competitie

2.5.1 Director/ Responsabil

Minim 2D sau 4R pentru Profesor



B Activitatea de cercetare

B implicarea ca review-er pentru jurnale ca Journal of Cleaner
Production (IF 5,14), International Journal of Production Research
(IF 3,199), Sustainability (IF 2,593);

O membruin comitete stiintifice ale unor conferinte de prestigiu;

B managementul proiectelor cu finantare internationala (AUF,
Visegrad Grants) — 4 proiecte, respectiv activitatea in calitate de
membru al echipei de proiect (Erasmus + KA 107, Capacity
Building), programul 111 initiat de Ministerul cercetdrii din China —
Joint laboratory



B Dezvoltarea carierei viitoare

O parte semnificativa a activitdtilor viitoare este conectata cu proiectele
incepute in 2019, respectiv

O AUF (2019-2020) Renforcement de I'employabilité et de [linsertion
professionnelle en Roumanie et en République de Moldova. Coordonator
USAMV Bucuresti-  Director proiect Cristian Cosmin . Partener
Universitatea Transilvania din Brasov. Responsabil UniTBv Parv, A.L,
valoare proiect 15.000 euro

O ERASMUS+ CBHE TEAL2.0:Improving Access to Science and Technology
Higher Education in Resource- Poor Institutions through an Open Platform
for Technology Enabled Active Learning Environment'. Director proiect
prof.dr. Gheorghe Oancea



B Dezvoltarea carierei viitoare

Obiectiv general
O Construirea carierei (mentinere).
Obiective specifice

O Oferirea de contributii independente universitatii ;
O Atragerea mai multor responsabilitati.



B Dezvoltarea carierei viitoare

Actiuni:

Pentru activitatea didactica :

Parcurgerea unor module de formare profesionala privind metodele moderne de invdtare-predare-
evaluare:

B participarea la actiunile/programele de formare continua a cadrelor didactice ce se vor desfdsura
in cadrul Universitatii Transilvania — minim un program de formare la trei ani.

O participarea la stagii de formare externda — minim un program de formare la trei ani.

O parcurgerea unor module de formare profesionalda : Parcurgerea unui curs de specializare
postuniversitara in KAIZEN.

O imbunatdtirea continud a continuturilor cursurilor. in mod particular, cursurile pentru programele
de studii de master, respectiv Managementul organizatiei, Simularea proceselor de productie si
Shopfloor management vor fi directionate de cerintele celor noua companii implicate in proiect;

O specificul disciplinelor predate, strans legate de utilizarea instrumentelor informatice, impune o
viteza mare de actualizarea a continuturilor .



B Dezvoltarea carierei viitoare

Actiuni:
Pentru activitatea stiintifica :

L Corelarea parcursului profesional personal cu temele generale de interes de la
nivelul departamentului:

O desfasurarea activitatii stiintifice, construirea modelelor teoretice si a
aplicatiilor practice are loc in cadrul general aferent Centrului de cercetare CO5
Tehnologii si sisteme avansate de fabricatie, de la Institutul de Cercetare-
Dezvoltare al Universitatii Transilvania din Brasov.

L Atragerea de studenti la programele de doctorat:

O in domeniul de interes Produse si procese inovative, vizez aprofundarea temei
Tmbunétatirea continua a proceselor



B Dezvoltarea carierei viitoare

Actiuni:
Pentru activitatea administrativa :

L cresterea numarului de locuri de practica pentru studentii de la programele de
studii gestionate de departament cu 10 % anual ;

O cresterea numarului de stagii de practica externe finantate Erasmus si AUF cu
10 % anual ;

O asigurarea unui portofoliu de 20 de teme anual pentru proiectele de diploma
pe subiecte propuse de companii;

O implicarea, anual, a unui numar de 10 studenti ai departamentului n
competitiile pentru studenti lansate la nivelul universitatii ;

 participarea anuala, ca membru in Comitetul stiintific al Conferintei
Absolventii in fata companiilor AFCO ;

O identificarea potentialilor doctoranzi, actuali angajati in companii;

L propunerea de teme de cercetare prin doctorat, in limita competentelor
viitorului coordonator, in colaborare cu reprezentanti ai mediului economic.



Va multumesc pentru atentie!



