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Lucrarea cuprinde o introducere, sapte capitole, bibliografie si anexe.

In Introducere este motivata alegerea temei, prezenta lucrare abordeazi aspecte legate
de utilizarea ingineriei strategice in domeniu de activitate al intrprinderilor mici si mijlocii..
Pe baza cercetdrilor experimentale in domeniul proceselor tehnologice de fabricare a utilajelor
miniere, se iau in calcul aspectele legate de monitorizarea parametrilor tehnologici de
influenta asupra performantelor utilajelorr miniere.

In primul capitol intitulat ,.Particularititi ale intreprinderilor mici si mijlocii” se
identifica particularitatile firmelor mici si mijlocii. In acest scop se definesc intreprinderile
mici si mijlocii si se identifica rolul lor in economie. Intreprinderile mici si mijlocii nu sunt
doar versiuni la scard redusd a firmelor de mari dimensiuni §i prin urmare metodele si
tehnicile manageriale aplicate in firmele mari nu vor functiona si in firmele mici. Astfel se
sustine necesitatea studierii si identificarii caracteristicilor distinctive ale IMM-urilor in
vederea stabilirii unor metode manageriale functionale pentru acestea.

Intreprinderile mici si mijlocii contribuie la dezvoltarea economica in diverse moduri:
prin crearea de locuri de munca atat in mediul rural cat si cel urban, prin faptul ca asigura
dezvoltarea durabild a economiei reprezentand totodatd principala sursd de inovare. IMM-
urile au un efect semnificativ asupra distribugiei veniturilor sociale, veniturilor fiscale, si
ocupdrii fortei de munca, utilizarii eficiente a resurselor.

Existenta firmelor mici este puternic influentatd de personalitatea proprietarului/
managerului si caracteristicile sale comportamentale. Cultura afacerilor mici este marcata de
contactul strans si familiar intre proprietari si angajati, afacerea in ansamblul sau fiind
apropiatd de lumea exterioara, clienti sau furnizori. Acest tip de firme se caracterizeaza
indeosebi printr-o dimensiune redusa care conduce la specializarea firmelor, la concentrarea
pe o singurd piatd sau un numar redus de piete, avand o cotd redusa si deci practic fiind
incapabile sa influenteze nivelul preturilor. Resursele limitate de care dispun si lipsa
mijlocii §1 anume dificultatile pe care le intampind in atragerea fondurilor de finantare.
Nivelul de incertitudine a mediului este mult mai mare pentru aceste firme, atat intrarea cat si
iesirea de pe piatd aducandu-le o serie de obstacole.

De asemenea, se prezinta formele de organizare, domeniile de activitate, structura
valorii, metodele de evaluare si impactul culturii manageriale care contribuie la succesul sau
esecul micilor afaceri.

Firmele mici si mijlocii se bucura de o serie de avantaje: sunt flexibile, adaptabile la
schimbare, dimensiunea redusd favorizeaza rapiditatea ludrii deciziilor si a implementarii
acestora, mediul de lucru in cadrul IMM-urilor este unul mai bun, cu relatii mai apropiate atat
intre angajati cat si Intre angajati si manageri/proprietari. Sectorul IMM-urilor este unul
extrem de dinamic, caracterizat prin rate mari de initiere dar si de faliment. Intre factorii care
determind cel mai frecvent esecul firmelor mici si mijlocii se numara: caracteristicile
intreprinzdtorului, lipsa abilitdtilor manageriale ale acestuia, mediul exterior, resursele
intreprinderii, lipsa strategiei si obiectivele neclare, conceptul defectuos de serviciu sau de
produs, studiere insuficientd a consumatorilor.



Se prezintd S.C. GEROM INTERNATIONAL S.A. Petrosani care este o firmd ce
fabrica o gama larga de utilaje si echipamente miniere. Pentru aceastd firma se analizeaza
interdependenta dintre cultura manageriala si caracteristicile interne si externe.

In cel de-al doilea capitol intitulat ,,/ngineria strategica a intreprinderilor mici §i
mijlocii” se prezintd principalele aspecte ale ingineriei strategice, evidentiind necesitatea
aplicdrii ingineriei strategice, importanta strategiilor economice, tipologiile strategiilor
economice cat si elaborarea strategiilor economice pentru intreprinderile mici si mijlocii.

Strategia economicd reprezintd un concept complex care defineste ansamblul
obiectivelor pe care conducerea unei unitdfi economice isi propune sa le realizeze, obiective
stabilite pe baza de studii, cercetari stiintifice si prognoze, actiuni ce trebuie intreprinse pe
diferite orizonturi de timp si modul de alocare a resurselor in vederea mentinerii
competitivitatii si a dezvoltarii viitoare.

Obiectivul central al managementului strategic este asigurarea succesului firmei pe
termen lung. Sarcina managementului strategic poate fi Tmpartitd in trei componente:
planificarea strategica, implementarea strategiilor si controlul (evaluarea) strategic(a).

Absenta strategiilor in sectorul intreprinderilor mici si mijlocii se poate traduce prin
urmatoarele aspecte:

o lipsa a previziunii fluxului de numerar si a controlului costului;

o raspuns necorespunzator la realitatile pietei;

o cresterea prea rapidd, cu aparitia unor serii de crize in cadrul intreprinderii
(manageriale, financiare, etc.) sau prea inceatd, nefructificindu-se suficient oportunitatile
interne si externe;

o lipsa de fundamentare a obiectivelor;

o alocarea necorespunzatoare a resurselor organizatiei,

o insuficienta definire a sferei de activitate a intreprinderii, insotitd de intelegerea
partiald a conceptului afacerii respective.

Astfel, putem concluziona cd managementul strategic reprezintd o necesitate pentru
intreprinderile mici si mijlocii fiind amenintate supravietuirea si cresterea acestora.

In ceea ce priveste problematica strategiei si managementului strategic in
intreprinderile mici si mijlocii se pot concluziona urmatoarele:

o in multe intreprinderi mici si mijlocii exista strategii intuitive sau empirice care nu
sunt conturate intr-o forma scrisa;

o personalitatea proprietarului/managerului 1si pune amprenta asupra strategiei, intre
obiectivele acestuia si cele ale strategiei existand similitudini;

o se manifesta o respingere si o indiferentd in utilizarea managementului strategic
care se datoreaza 1n principal lipsei de cunostinte in acest domeniu atit a proprietarilor/
managerilor cat si a angajatilor;

o orizontul strategic este mai limitat, in special datoritd incertitudinii mai ridicate cu
care se confrunta aceste firme;

o strategia trebuie sa fie mai flexibild In firmele mici si mijlocii pentru a permite
adaptarea rapida la schimbarile mediului.

In literatura de specialitate este sugeratd ideea, conform careia tipul de planificare
utilizat de intreprinderile mici si mijlocii depinde de stadiul de dezvoltare al firmei, acest tip
de activitate evoludnd inspre un grad mai mare de formalizare si sofisticare odata cu
succesiunea etapelor din ciclul de viata al firmelor. De asemenea, pe masura ce complexitatea
activitatilor si domeniilor functionale creste, managementul strategic va evolua de la stadiul
de simple planuri financiare si bugete inspre planificarea pe baza previziunilor si planificarea
orientatd spre exterior. In acest ultim stadiu managerii vor incepe si gandeasci strategic,
utilizand tehnici formale de management strategic. Progresul inspre orientarea strategica si
utilizarea unor instrumente specifice managementului strategic mai sofisticate trebuie sd se
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realizeze odatd cu dezvoltarea firmelor pentru a se asigura supravietuirea si succesul pe
termen lung al acestora.

In ceea ce priveste procesul de management strategic in intreprinderile mici si mijlocii
este necesar un model dinamic de management strategic care sa aiba in centru crearea de
valoare pentru clienti constand 1n patru faze:

o congtientizare - Inelegerea situatiei strategice;

o formularea strategiei - pregatirea de strategii potrivite;

o implementarea strategiei - realizarea strategiei determinate si

o controlul si evaluarea strategiei - revizuire si invatare pentru dezvoltarea viitoare.

Strategiile, politicile si avantajele competitive ale intreprinderilor mici si mijlocii din
Romaénia s-au analizat pentru anul 2019 si partial pentru 2020, avand in vedere situatia
economico-sociala, prevederile programului Guvernului, Strategiei UE 2020, programului UE
de finantare 2014-2020, Pachetul special de finantdri UE 2020-2027 pentru contracararea
pandemiei actuale, Small Business Act si ultimele evaludri semestriale efectuate de Comisia
Uniunii Europene, documente strategice care marcheaza major evolutia IMM-urilor din
Europa si implicit din Rominia.

In anul 2020 distingem urmitoarele directii de evolutie semnificative: cresterea
incidentei preocuparilor pentru amplificarea activitatii de marketing, achizifia de tehnica
noud, pregatirea intensa a fortei de munca, constructii de cladiri si informatizarea activitatilor,
inlocuirea utilajelor, restructurari §i modernizari manageriale, introducerea sistemelor
moderne de gestiune a calitatii si combaterea/limitarii poluarii; scdderea ponderii optiunilor
manageriale care vizeaza: alte prioritafi manageriale.

In al treilea capitol intitulat ,,Abordarea sistemica a proceselor si echipamentelor
tehnologice din constructia echipamentelor miniere” este descris sistemul de productie,
problemele logico-metodologice ale cercetdrii sistemice, studiul sistemelor de productie,
sistemele optimale cu si fard variabile cat si procesul tehnologic de fabricare a utilajelor
miniere la GEROM Petrosani ca sistem de productie complex. S-a evidentiat locul procesului
de fabricatie in ansamblul GEROM Petrosani ca sistem cat si caracterizarea procesului
tehnologic ca sistem.

Procesul tehnologic de fabricatie a utilajelor miniere de la GEROM Petrosani este
considerat un sistem de productie complex cu conexiune inversa care asigurd transmiterea
informatiei de la nivelul de executie spre nivelul de decizie in scopul adaptérii acestuia la
situatiile efective. Sistemul de fabricatie al societatii cuprinde trei subsisteme de baza:
subsistemul tehnologic (ST), subsistemul informational-decizional (SD), subsistemul
structurilor umane (SU). Astfel se desprinde de aici ideea ca problemele societatii comerciale
ca sistem nu sunt probleme economice, ci tehnice si economice.

Daca consideram procesul tehnologic de fabricare a utilajelor miniere ca sistem, atunci
el se caracterizeaza prin cele trei elemente esentiale specifice oricarui sistem: scop, organizare
si flux planificat.

Continuand cercetarea apartenentei sistemelor, se ajunge la necesitatea de a defini din
acest punct de vedere sistemul proces tehnologic de baza cu ajutorul unui model iconic-
schematic.

In cadrul procesului de productie se disting diferite procese tehnologice: procese
tehnologice de bazd, auxiliare, de deservire etc., dupa criteriul privind participarea la
realizarea produsului finit.

La societatea comerciala constructoare de echipament minier, procesele tehnologice de
baza cuprind: elaborarea semifabricatelor (turnare, presare, sudare, forjare etc.), prelucrare pe
masini-unelte, asamblare, incercare, finisare.



Activitdtile auxiliare si de deservire asigura realizarea proceselor tehnologice de baza
cuprinzand: procese de producere a diferitelor forme de energie folosite, intretinerea utilajului
tehnologic si a echipamentului S.D.V .-istic etc.

Cu aceste precizari modelul iconic-schematic al procesului de productie reflecta
interactiunea proceselor auxiliare si de deservire cu procesele tehnologice de baza.

Modelul iconoc-schematic permite discutarea problemei scopului pentru sistemul
societate comerciald si pentru subsistemele componente.

Procesul de productie ca sistem este format din subsistemul proceselor tehnologice de
baza si cele doua subsisteme ale proceselor auxiliare si respectiv de deservire.

Continuand cercetarea apartenentei sistemelor, se ajunge la necesitatea de a defini din
acest punct de vedere sistemul proces tehnologic de bazd cu ajutorul unui model iconic-
schematic format din subsistemele: procese tehnologice de elaborare a semifabricatelor
(PTsf), de prelucrari mecanice (P7pm), de montaj (PTm), de incercari/probari (PRi) si de
finisaj (PTY). Intrarea in sistem este formata din: materiale, materii prime, energie, informatii
si iesirea din sistem este formatd din: scopul categorial obiectivat identic cu cel al procesului
de productie si deci cu cel al societatii comerciale ca sistem.

Pentru un anumit produs finit, legarea in serie a sistemelor proceselor tehnologice de
baza ofera imaginea unei insumadri vectoriale a scopurilor obiectivate ale proceselor
componente. Se poate asocia procesului tehnologic de baza o matrice a coeficientilor de scop.
Din matricea coeficientilor de scop se constata ca:

o insumarea pe coloane obliga la introducerea unui obiectiv etalon si la convertirea
fiecarei calitati din scopurile obiectivate in calitatea etalon;

o 1Insumarea pe linii nu ridicd n general probleme deosebite, exceptie facand
caracteristica de cantitate a scopului obiectivat, cand nu se poate face o Tnsumare algebrica a
unor cantitati partiale din care se rezulte cantitatea finala.

Existenta pe de o parte a mai multor scopuri obiectivate, sau mai simplu, obiective si
imposibilitatea de a optimiza un sistem decat in raport cu un obiectiv, iar pe de altd parte
posibilitatea de a considera diferite grupaje de sisteme proces tehnologic, conduce la
necesitatea aplicdrii teoriei contractiei criteriilor sau tratarea obiectivelor ca alcatuind un
sistem de obiective la care sa se stabileasca scopul categorial obiectivat unic in raport cu care
sd se optimizeze sistemul proces tehnologic.

Tratarea sistemicad impune nsd cercetarea interdependentei elementelor, aparand
necesitatea gruparii elementelor dupd anumite criterii, spre exemplu - criteriul preciziei.

Functionalismul tehnologic care nu poate fi rupt de structura, si organizarea sistemului
proces tehnologic constituie punctul de plecare Tn optimizarea acestui proces §i pe aceasta
cale, obtinerea unor ,,esiri” din acest sistem ce vor constitui ,intrarile” in activitatile de
organizare si conducere a societatii comerciale constructoare de utilaje miniere, ca sistem.

Cunoscand scopul si structura procesului tehnologic ca sistem, ramane de precizat
problema fluxurilor prezente in acest sistem complex. Tinand seama de precizarile facute cu
privire la localizarea procesului tehnologic, in anumite societdti comerciale, rezultd existenta
in procesul tehnologic a trei fluxuri: fluxul materialelor, fluxul energetic, fluxul informatiilor.

Astfel se poate reprezenta modelul schematic al unui bloc informational (trecere, faza,
operatie, proces) care evidentiaza gradul de prelucrare si gradul de utilizare al informatiei cu
functiuni diferite n organizarea fluxului informational in procesul tehnologic ca sistem.

Privind procesul tehnologic ca sistem au fost evidentiate fluxurile: materiale (FM),
energetice (FE) si informationale (FI), dar trebuie facutd precizarea ca toate aceste fluxuri
interactioneaza planificat sau programat, nu de la sine, ci datorita prezentei active a omului.

in general, sistemul uman (SU) intervine, conduce, supravegheaza fiecare flux: FM,
FE, FI sau grupa de fluxuri prin intermediul masinilor-unelte, sculelor, dispozitivelor, pieselor
etc., care formeaza in totalitate sistemul tehnologic (STE).
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Cu aceastd precizare, prin proces tehnologic ca sistem, in constructia de masini, se
intelege o succesiune ordonata de subsiteme om-masina sau SU-STE cu un obiectiv bine
precizat prin functia tehnico-economica si cu un flux al materialelor, energiei si informatiilor
planificat.

In capitolul al patrulea intitulat ,,/ngineria strategica in cadrul intreprinderii mici §i
mijlocii. Studiu de caz la GEROM Petrosani” se prezinta evolutia conceptului de proiectare
tehnologicd pornind de la conceptia traditionald, liniarda pand la ingineria paraleld sau
simultana luand in calcul ciclul de viata al produsului si necesitatea de a elimina procesul
liniar, secvential, prin facilitarea interventiei ansamblului diferitelor profesii pe care cauta sa
le facad sa lucreze in paralel in vederea obfinerii unei convergente mai rapide a rezultatelor
muncii lor.

In prezent, notiunea de proiectare integrati sau paraleld acopera mai multe acceptiuni:

o integrarea constd in luarea in considerare a evenimentelor care trebuie sd apara,
mai devreme sau mai tarziu, in fabricatie, punere in functiune, utilizare sau distrugere a
produsului, incd din faza de proiectare. Trebuie deci sa existe o legatura intre proiectant si
ciclul de viatd al produsului. Un produs nu este neaparat realizat pentru o faza de utilizare
normala, dar are o origine, un sfarsit, necesitati de reparatie, de distrugere si de reciclare;

o integrarea consta in posibilitatea de a se imagina solutii in functie de contextul in
care trebuie sd evolueze produsul. Desigur acesta este deja direct legat de ciclul de viata
prezentat in prima abordare, dar utilizarea produsului este puternic legata de mediul in care
acesta evolueaza sau va evalua. Mediul este vazut aici Intr-un sens larg, fiind vorba atat de
mediul social, cat si de cel fizic al produsului, atat in faza de proiectare cat si in faza de
fabricatie sau de utilizare. De asemenea, integrarea este legatd de integrarea meseriilor
deoarece luarea in considerare a restrictiilor specifice de fabricatie va depinde de existenta
mijloacelor disponibile pentru realizarea produsului. Se pot lua in considerare solutii
neobisnuite de utilizare, cu alte cuvinte, putin fortat, prevederea imprevizibilului;

o integrarea este vdzutd sub aspectul participativ al diferitelor corpuri profesionale
pe parcursul proiectarii. S-a semnalat deja ca in actualul context industrial, in care IMM-urile
profilate pe executii tehnice trebuie sa fie capabile de a realiza produse la costuri cat mai
mici, de calitate superioara si la termene cat mai mici posibil. Prin integrarea competentelor
profesionale, luarea in considerare a cerintelor profesionistilor din fiecare specialitate care
concurda la confectionarea produsului, conduce la o evolutie a proceselor in directii
acceptabile prin eliminarea ireversibilitatilor in procesul de proiectare cat mai rapid posibil,
reducandu-se la maximum intrarile-iesirile intre diferitii actori de profesii diferite cauzate de
incompatibilitati ale lucrarilor deja efectuate.

In prezent, integrarea regrupeazi toate cele trei sensuri, ludndu-se in considerare ciclul
de viata al produsului plasat in mediul sau de dezvoltare si de utilizare, prin interventia pe
parcursul deruldrii proiectarii a diferitilor actori care mai devreme sau mai tarziu au de a face
cu produsul.

Principalele conexiuni intre parametrii de proiectare si diferitele aspecte ale fabricatiei
unui echipament minier in cadrul GEROM Petrosani, sub aspectul modelului de baza al
dispozitiilor si deciziilor pe diferite nivele s-a impus proiectarea pentru productie (DFM) care
consta Tn necesitatea concordantei intre datele de proiectare si posibilitatile de fabricatie pe tot
parcursul dezvoltarii produsului si a realizarii acestuia.

Proiectarea pentru asamblare (DFA) este o evaluare tehnicd folosita la masurarea
usurintei cu care un produs poate fi asamblat. Pentru ca toate produsele sunt asamblate din
multe componente si asamblarea necesita timp, acesta este un puternic stimulent pentru a face
utilaje si echipamente miniere cat mai usor de asamblat. Metodele dezvoltate pentru a masura
eficienta asamblarii implica ca desenul produsului sa fie destul de complex, inainte ca acestea



sd fie aplicate. Usurinta asamblarii este direct proportionald cu numarul componentelor care
trebuie sa fie asamblate.

Un produs este masurat in termenii eficientei intregului ansamblu si usurinta cu care
fiecare componenta poate fi refacuta, manuita si asamblata. Un produs cu o Tnalta eficienta de
asamblare va avea cateva componente ce vor fi usor de manuit si vor aluneca impreuna de-a
lungul asamblarii astfel ca randamentul muncii este evident si in plus, reprezintd o economie
in componente inventate $i manuite.

In ceea ce priveste proiectarea pentru costuri (DTC) identificarea oportuni a costurilor
in toate fazele dezvoltarii si proiectarii cat si la planificarea muncii devine astfel deosebit de
importantd pentru respectarea costurilor tintd. Prin asezarea in paralel a costurilor fixe
(determinate) si a celor efective (efectuate), se subliniaza responsabilitatea preponderenta a
proiectarii in costul final al produsului. In proportie majoritara cheltuielile finale sunt fixate
prin alegerea principiului de functionare §i a formei constructive, alegerea procedeului de
fabricatie, stabilirea semifabricatului (materialelor metalice) si definirea procesului
tehnologic. Structura acestei repartifii aratd ca majoritatea cheltuielilor finale depind de
solutiile adoptate in aceasta etapa. Neglijarea acestei relatii si luarea in considerare in
compartimentele de proiectare si planificare doar a cheltuielilor de personal, urmarindu-se
economii marunte, conduce la cheltuieli mult mai mari in sfera productiei. In concluzie,
investitiile mult mai mari n conceptie si proiectare printr-o abordare globalad a produsului pe
intreg ciclul sau de viatd, conduc la o responsabilitate ridicatd pentru rezultatele finale ale
acestor activitati. Cuantificarea acestui aspect necesita estimarea costurilor produselor Tnainte
ca acestea sa fie complet detailate, implicand proceduri de estimare care sa ofere criterii de
alegere intre diferitele solutii de proiectare.

GEROM Petrosani utilizeazd pentru evaluarea costurilor/preturilor (devize) de
fabricatie ale pieselor individuale de mecanica un soft-ware conceput si dezvoltat intern, soft-
ware bazat pe grafice prestabilite care au fost construite avand in vedere urmatoarele aspecte
(software-ul conceput pleacda de la timpul de pregatire-incheiere, timpul unitar, timpul de
deservire, incarcarile masinilor, costul materialului necesar, costul unitar/pe bucata, costul
total pe lot/comanda):

o Tipul de material;

Calitatea materialului;

Numarul de bucati/loturi;

Experienta acumulata de-a lungul timpului;

Dimensiunea piesei, calculata atat in kilograme cat si volumetric;
Consumul energetic al utilajelor implicate in prelucrare;
Tipologia piesei de realizat;

o Necesarul de personal calificat implicat in realizarea piesei sau a diferitelor etape
intermediare;

o Ordinea operatiilor de efectuat asupra acesteia;

o Numarul de operatii de executat asupra materiei prime pana cand aceasta devine
semifabricat sau produs finit;

o Numarul de personal necesar a fi implicat in mod concomitent;

o Costul materialelor necesare este actualizat permanent, fiind 1n sarcina
departamentului achizitii, care este in contact permanent cu piata specifica a materialelor
necesare, cu tendintele acesteia si cu posibila evolutie In perioada urmatoare;

o Un element important al determindrii costului si respectiv al pretului de productie
este costul transportului materialelor atat pana la poarta fabricii cat si costul necesar pana la
beneficiar, in cazul in care se negociaza cu acesta aceastd conditie de livrare;
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o La evaluarea pretului, in unele cazuri in care beneficiarul doreste inclusiv montaj
sau punere in functiune pentru diverse produse, la elaborarea devizului se ia In considerare si
timpul necesar deplasarii echipei tehnice necesare realizarii acestui obiectiv;

o Experienta acumulatd de-a lungul timpului este un factor, de asemenea, determinat,
care a fost luat in considerare la elaborarea programului informatic utilizat pentru
determinarea devizelor Intocmite pentru stabilirea pretului/costului.

In cadrul unui studiu de caz pentru proiectarea unei celule flexibile se pune problema
de a realiza un optim intre ansamblul pieselor de fabricat si ansamblul maginilor si
perifericelor capabile sa asigure cea mai buna fabricatie. De asemenea, este util sa se dispund
la acest nivel de o metodologie de proiectare aratand drumul optim de urmat, pentru ca
pornindu-se de la componente sa se ajunga la definirea unei celule flexibile. O asemenea
metodologie necesitd patru etape principale: 1) analiza productiei; ii) determinarea celulelor
posibile oferind posibilitatea cunoasterii mai multor parametri; iii) stimularea dinamica care
permite aprecierea coerentei parametrilor anteriori, determinand comportarea in productie a
unei celule flexibile; iv) analiza economica a proiectului.

In abordarea problemei evaluarii costurilor implementarii unui centru de prelucrare
(CP) se pleaca de la urmatoarele ipoteze:

o cat trebuie sd coste 0 masina de prelucrat/rectificat ?

o cat trebuie sd coste un schimb de scule ?

o cat trebuie sa coste automatizarea ?

o cat costa comparativ cu tarile cu mana de lucru ieftina ?

Functiile oferite de un program de simulare economica al modelului care se bazeaza
pe compararea functionarii masinii cu comanda numericd deservitd de un operator cu o
aceeasi masind integratd intr-o celula automatizata sunt: calculul valorii ajustate pe piesa in
functie de marimea lotului; stabilirea zonelor de rentabilitate comparativ pe fiecare din cele
doua sisteme; calculul timpului de amortizare a investitiei.

In capitolul al cincelea intitulat ,,Modelul matematic de optimizare a procesului
tehnologic in cadrul GEROM Petrosani” se prezintd caracteristicile modelului matematic
global al problemei de optimizare a procesului tehnologic, directiile de optimizare a
proceselor tehnologice cat si limitele si perspectivele modeldrii matematice. Metodele de
calcul, in scopul unei cat mai bune cuprinderi a proceselor reale, si-au creat un algoritm de
calcul cu aplicativitate restransa. Chiar prin aceasta caracteristica se pun in evidenta unele
limite pe care le implica legitura dintre modelarea matematici si practici. In aceasti directie
se pot mentiona, in principal, urmatoarele limite ale modelarii matematice, utilizate in cadrul
GEROM Petrosani:

o tehnicile §i metodele de calcul se aplicd intr-un domeniu finit al problemelor
concrete iar optimizarea intregului proces tehnologic, in totalitatea lui ramane inca in stadiul
numai al unor incercari fard sa fie determinata o solutie generald;

o deciziile ce se iau uneori, In probleme importante, nu se pot baza pe factori
cantitativi masurabili. Pana in momentul in care acesti factori vor putea fi exprimati sub
forma cantitativd se poate observa o limitare a domeniului modelarii matematice, deoarece
stabilirea deciziei optime, in asemenea cazuri, se bazeaza pe evaludri necantitative;

o putine metode de modelare matematica au o larga aplicabilitate. Cu exceptia
programdrii matematice §i a metodei drumului critic, celelalte metode de modelare
matematica au posibilitati restranse de aplicare. In cazul unor metode de calcul operational
nici nu existd un algoritm general, In categoria cérora intra i metoda programarii dinamice;

o restrangerea domeniului de aplicare a metodelor de modelare matematica pentru
optimizarea solutiilor, in sfera preocupdrilor din lucrare se refera la faptul cd optimizarea
proceselor tehnologice este impusa si de tipul de fabricatie. Pe considerente economice,
optimizarea este aplicabild, cu eficacitate, in productia de serie mare si de masa,



o decalajul de pregatire care existd deocamdatd, intre manager, in cazul de fata
inginerul tehnolog si informaticianul specializat in modelarea matematica. Demonstratia
matematicd poate fi foarte interesantd, dar un manager al unui proces de productie nu va
aprecia acest lucru dacd informatiile obtinute nu sunt utile activitatii sale. Astfel este necesara
0 mai bund colaborare si coordonare intre ingineri, economisti si informaticieni. Trebuie
subliniata importanta coeficientilor de nesiguranta a rezultatelor modelarii matematice pentru
stabilirea unor decizii;

o rezolvarea unor probleme complexe implica utilizarea calculatoarelor electronice,
ceea ce contribuie la ridicarea costului produselor. Intrebuintarea unor modele matematice
corespunzatoare si folosirea calculatoarelor electronice pot asigura stabilirea unor solufii
optime In anumite conditii, in intervale mici de timp, cu efecte importante asupra
productivitatii si economicitatii muncii.

Problema obtinerii unui proces tehnologic optim (P70) trebuie abordata etapizat Intr-o
succesiune logica a etapelor procesului de optimizare. Sistemul procesului de optimizare in
cadrul GEROM Petrosani cuprinde etapele:

o Etapa activitdtii informationale. In cadrul acestei etape specialistul de sistem
tehnologic se informeaza in vederea ludrii deciziilor in etapele decizionale urmatoare,
informatiile necesare sunt stocate pe diferite tipuri de suporturi: documentatii, fisiere pe
probleme, benzi sau discuri magnetice, memory stick-uri, microfilme, magnetoscop etc.,
structura care corespunde structurii sistemului operational tehnologic din fabricarea de utilaj
minier. Apare deci necesitatea credrii unor banci de date tehnologice, cu o anumita arhitectura
specificd, care sd permita atat accesul manual cat si automat, informatiile putand fi stocate atat
in cloud computing-ul operant, dar mai ales sub forma codificatd, mult mai accesibila
prelucrarii automate a informatiilor. In domeniul computerelor si informaticii, cloud
computing (,,computerizare in nori”’), este un concept modern, care reprezenta un ansamblu
distribuit de servicii de calcul, aplicatii, acces la informatii si stocare de date, fara ca
utilizatorul sd aibd nevoie sd cunoasca amplasarea si configuratia fizicd a sistemelor care
furnizeaza aceste servicii.

o Etapa activitatii decizionale secventiale in cadrul careia specialistul de sistem
tehnologic rezolva intr-o anumitd succesiune noduri decizionale dispuse pe anumite niveluri
de decizie Ni (i = 1,2, ... ,n), spre exemplu: semifabricat, natura si ordinea operatiilor, utilaj
tehnologic, regimuri §i norme etc., stabilind pentru fiecare nivel decizional, variante posibile
si acceptabile tehnic si economic. In situatia ideala si, deci, cu o probabilitate practic foarte
mica, s-ar obfine la fiecare nivel decizional o singurd variantd optima, etapa a treia de
optimizare fiind practic anulata, procesul tehnologic optim fiind obtinut in cadrul etapei a
doua, satisfacand principiul de optimizare al lui Bellman.

o Etapa activitatii decizionale de optimizare globala. Aceastd etapd apare ca o
urmare fireasca a obtinerii mai multor variante acceptabile pentru fiecare nivel din activitatea
a doua si deci a unei matrici. Existenta mai multor variante de proces tehnologic pentru
aceeasi tema datd, numite procese tehnologice posibile (PT-P), reclamda in mod firesc
selectarea acestora pe baza unor criterii tehnice (C-T) pentru obtinerea variantelor de procese
tehnologice posibile si acceptabile (PT-PA) si apoi selectarea acestora pe baza unor criterii
economice (C-E) in vederea obtinerii procesului tehnologic posibil, acceptabil tehnic si
economic, proces care de fapt reprezinta procesul tehnologic optim cautat (PTO).

In functie de tehnicile si procedurile folosite, cat si de echipamentele de care
specialistul de sistem tehnologic dispune, nivelul de tratare a activitatilor din cele trei etape
foarte diferit, de la nivelul de tratare manual-mintal pand la nivelul complet automatizat.

In capitolul al saselea intitulat ,,Posibilitatea extinderii ingineriei strategice din cadrul
GEROM Petrosani la sistemele economico-sociale de tip intreprinderi mici si mijlocii” am
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efectuat o analiza a factorilor care influenteaza activitatea intreprinderilor mici si mijlocii, iar
pe baza unui studiu de caz efectuat la GEROM Petrosani privind aplicarea multimilor subtile
in ingineria valorii s-au pus in evidenta solutiile care pot fi aplicate si la alte intreprinderi
mici si mijlocii. Aplicarea multimilor subtile in ingineria valorii necesitd aprofundarea
analogiilor din naturd si descoperirea celor mai neasteptate si imprevizibile relatii intre
fenomene. De aceea conceptia modelarii ingineriei valorii trebuie adaptatd la metodele
provenite din teoria utilitatii si teoria multimilor vagi. De asemenea, tindnd seama de actualele
tendinte in modelare, se propune folosirea multimilor subtile deoarece prezinta avantajul
operarii intr-o conceptie unitara cu marimile deterministe, fuzzy si aleatoare. Pentru a defini
o solutie posibild a unei probleme de ingineria valorii, se considera una sau mai multe functii
pe care le urmareste utilizatorul final, precum si restrictiile care trebuie satisfacute (de natura
tehnicd, ecologici, psihologica etc.). In continuare se impun restrictiile de costuri, si in acest
sens se estimeaza raportul dintre utilitatea reperelor care satisfac atat functiile cerute, cat si
restrictiile si se raporteaza la costul total.

Pentru elaborarea modelului matematic al metodei de analiza fuzzy pentru probleme
decizionale multiatribut se parcurg etapele: formularea problemei (construirea matricei
performantelor variantelor si a vectorului coeficientilor de importantd pentru criteriile
decizionale), generarea vectorului al performantelor fuzzy de analiza multiatribut.

Studiul de caz priveste aplicarea procedurii fuzzy de analiza multiatribut pentru
selectarea unei variante de constructie a utilajului minier transportor cu raclete pentru
industria miniera in cadrul GEROM Petrosani. Se iau in considerare urmatoarele tipuri
constructive ale utilajului minier:

- Varianta V1: SAM — T: capacitatea de transport: 20 ... 250 t/h; viteza lantului
echipat cu raclete: 0,8 m/s; puterea de actionare a motorului electric: 45 kW; lungime
transportor: 60 m; greutate: 17,5 to;

- Varianta V2: TR — 3 cu un motor electric de actionare: capacitatea de transport: 150
t/h; viteza lantului echipat cu raclete: 0,8 m/s; puterea de actionare a motorului electric: 22
kW; lungime transportor: 60/120 m;

- Varianta V3: TR — 3 cu doud motoare electrice de actionare: capacitatea de transport:
150 t/h; viteza lantului echipat cu raclete: 0,8 m/s; puterea de actionare a motorului electric: 2
x 22 kW; lungime transportor: 60/120 m;

- Varianta V4: TR-2: capacitatea de transport: 40 ... 65 t/h; viteza lantului echipat cu
raclete: 0,5 m/s; puterea de actionare a motorului electric: 15 kW; lungime transportor: 60 m;
greutate: 6,56 to.

Criteriile de decizie sunt: C1 - mentenanta utilajului minier; C2 - corelarea functionala
cu utilajele din abataj; C3 - corelarea din punct de vedere al capacitdtii de transport cu
utilajele din abataj; C4 - costul utilajului minier; C5 - caracteristici tehnico-miniere ale
abatajului; C6 - caracteristici tehnice ale subansamblelor utilizate la realizarea
echipamentelor.

Prin ierarhizarea variantelor in ordinea descrescdtoare a indexului lor de performanta
Pi, rezulta ca varianta V1 poate fi luatd in considerare pentru fabricarea unui transportor cu
raclete pentru industria minierd. Mentionam faptul ca selectarea celei mai potrivite variante
decizionale dintr-o multime finitd de variante presupune aprecieri subiective consistente
bazate pe experienta si intuitie.

Metoda analizata permite decidentului sd aleagad termenii lingvistici cei mai potriviti
pentru a exprima rationamentele si preferintele sale referitoare la criteriile de decizie si
performantele variantelor in raport cu fiecare criteriu.

Aplicarea teoriei multimilor fuzzy cere insd asocierea unor numere fuzzy termenilor
lingvistici. Aceste numere pot fi obtinute de la experti si Incorporate intr-o baza de cunostinte



a unui sistem pentru suportul deciziilor care ar include metodele de analizd multiatribut bazate
pe teoria multimilor fuzzy.

Procedura propusd poate fi acceptatd ca o metodd usor de aplicat pentru
fundamentarea deciziilor manageriale.

Pornind de la recunoasterea faptului cd produsul poate fi considerat un sistem, iar
acestui sistem 1 s-a aplicat analiza valorii, obtinandu-se rezultate importante, se pune
intrebarea: Se poate aplica metoda analizei valorii (ingineriei valorii) si altor sisteme?

In privinta posibilitatilor de extindere a aplicirii principiilor analizei valorii la
sistemele economico-sociale de tip Intreprindere mica si mijlocie, plecand de la studiul de caz,
pentru proiectarea unei noi intreprinderi se propune un nomenclator de functii, pe care aceasta
ar trebui sa le indeplineasca. Functiile de bazd propuse pentru intreprindere, in general, si
pentru IMM-uri in special sunt:

o Sa se asigure nevoile pietei si ale consumatorilor interni sau externi, cu produse

functionale, de calitate si la prefuri accesibile;

o Sa asigure dotarea tehnica si tehnologica adecvata realizarii produselor/serviciilor;
Sa asigure protectia mediului;

o Sa asigure utilizarea judicioasd a resursei umane $i un sistem motivational

corespunzator;

o Sa realizeze mecanisme pentru relatii cu stakeholderii, atat interni cat si externi,

sensibil mai echilibrate;

o Sa promoveze §i sa sprijine creativitatea si inovatia in intreprindere, atat la nivelul

produselor cat si al managementului,

o Sa asigure un climat si o cultura organizationala corespunzatoare cresterii eficientei

si eficacitatii Intreprinderii;

o Sa asigure transferul de know-how managerial international.

In capitolul al saptelea intitulat ,,Concluzii finale, contributii personale i directii de
cercetare” am evidentiat concluziile generale, privind stadiul actual al cercetarilor efectuate
privid intreprinderile mici si mijlocii ce 1si desfdsoara activitatea in domeniul constructiilor de
masini, influenta factorilor externi asupra fluxurilor de fabricatie, influenta modelarii
simuldrii asupra lantului de aprovizionare, contributile originale si directiile viitoare de studiu.

La finalul tezei am evidentiat contributiile originale, concluziile finale si am identificat
perspectivele viitoare de valorificare si dezvoltare a rezultatelor cercetarilor efectuate.

Cu privire la concluziile finale prezentam aspectele de mai jos.

In prezent IMM-urile joaca un rol esential in economia multor tiri din lume cat si a
Romaniei si de aceea problemele legate de evaluarea strategica a performantei de lucru a
IMM-urilor evidentiaza ca aceasta este destul de importanta din punct de vedere conceptual si
este in concordanta cu cercetdrile efectuate.

Sintetiza concluziilor generale, este urmatoarea:

1) Intreprinderile mici si mijlocii (IMM) reprezinti cele mai importante surse ale
dezvoltarii economiei a multor tari. Intreprinderile mici si mijlocii contribuie la dezvoltarea
economica in diverse moduri: prin crearea de locuri de munca (atat in mediul rural cat si cel
urban), asigurd dezvoltarea durabild a economiei, reprezentd totodatd si principala sursa de
inovare, un numar mare de oameni se bazeaza pe intreprinderile mici si mijlocii in mod direct
sau indirect, au un efect semnificativ asupra distributiei veniturilor sociale, veniturilor fiscale,
si ocuparii fortei de munca, utilizarii eficiente a resurselor si asupra stabilitatii veniturilor
familiale.

2) Existenta intreprinderilor mici si mijlocii este puternic influentata de personalitatea
proprietarului/managerului si caracteristicile sale comportamentale. Cultura intreprinderilor
mici si mijlocii este marcatd de contactul strans si familiar intre proprietari §i angajati,
afacerea In ansamblul sau fiind apropiata de lumea exterioara, clienti, vecini sau furnizori.

(@)
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3) Caracteristica intreprinderilor mici §i mijlocii de a avea dimensiunea redusa,
determinad specializarea firmelor, concentrarea doar pe o singura piatd sau un numar redus de
piete, avand o cotd de piata redusd si deci practic sunt incapabile sd influenteze nivelul
preturilor.

4) Resursele limitate de care dispun intreprinderile mici si mijlocii si lipsa posibilitatii
de dispersare a riscului determina o problema majora pentru acestea si anume dificultatile pe
care le intampinad in atragerea de fonduri financiare pentru finantare. Nivelul de incertitudine
al mediului extern este mult mai mare pentru aceste firme, astfel ca intrarea cat si iesirea de
pe piatad sunt determinate de o serie de obstacole.

5) Intreprinderile mici si mijlocii se caracterizeaza printr-o serie de avantaje,dintre
care mentiondm: flexibilitatea firmei, adaptabilitatea la schimbare, dimensiunea redusa care
favorizeaza rapiditatea adoptarii deciziilor si a implementarii acestora; mediul de lucru in
cadrul IMM-urilor este unul mai bun cu relatii mai apropiate atat Intre angajati cat si intre
angajati s1 manageri/proprietari.

6) Sectorul IMM-urilor este unul extrem de dinamic, caracterizat prin rate mari de
initiere dar si de faliment. Factorii care determina cel mai frecvent esecul intreprinderilor
mici si  mijlocii sunt: caracteristicile si lipsa abilitatilor manageriale ale
intreprinzatorului/managerului, mediul exterior, resursele intreprinderii, lipsa strategiei si
obiectivele neclare, conceptul defectuos de serviciu sau de produs, studierea insuficientd a
consumatorilor.

7) Cercetdrile efectuate aratd cd 1in randul proprietarului/managerului din
intreprinderile mici si mijlocii se manifestd atdt o respingere céit si o indiferenta fata de
utilizarea managementului strategic, aceasta se datoreaza in principal lipsei de cunostinte in
acest domeniu atat a proprietarului/managerului cat si a angajatilor. Un prim argument al
proprietarului/managerului este cd nu au nevoie de planificare strategica, aceasta fiind
specifica intreprinderilor mari sau, avand o activitate orientatd pe termen scurt nu au nevoie
de planificare, sau planificarea formalizatd limiteaza, constrange si reduce flexibilitatea
firmei.

8) Competitivitatea pentru IMM-uri este rezultatul unui complex de factori interni si
externi firmei, a caror influentd poate fi negativa sau pozitiva. Un pas important catre Piata
Unica poate fi facut prin consolidarea si obtinerea succesului pe piata romaneasca. IMM-urile
din Romania trebuie sa contribuie la configurarea unui mediu de afaceri propice care sa
asimileze cultura de afaceri si bunele practici europene.

9) Decalajul economic intre Romania §i majoritatea statelor membre UE reprezinta un
impediment major in asigurarea competitivitatii IMM-lor din Romania pe piata europeana.
Cele mai sigure solutii pentru depdsirea acestei probleme sunt: adoptarea de noi tehnologii,
orientarca catre solutii inovative 1n activitatea firmei, accesarea retelelor nationale si
internationale de facilitare a afacerilor si nu 1n ultimul rand, utilizarea tehnologiei informatiei
si comunicatiilor (TIC) in toate activitatile derulate, inclusiv in marketing si promovare.

10) Daca se tine seama de actiunea tot mai puternicd a principalilor factori de
influenta, atunci rolul strategiei economice este de a defini prin obiective cat mai precise,
directiile de desfasurare a activitatii intreprinderii mici si mijlocii, astfel incat aceasta sa
realizeze o crestere a competitivitatii.

11) Strategia implicd atat monitorizarea implementarii actiunilor si masurilor propuse
cat si actualizarea acestora si, dupa caz, sustinerea promovarii de noi initiative in conformitate
cu Strategia de dezvoltare a IMM-ului. Garantia succesului implementdrii Strategiei pentru
sustinerea dezvoltarii IMM-ului este conlucrarea efectiva si consensul general intre factorii de
decizie si reprezentantii comunitatilor de IMM-uri. Sistemul de monitorizare va masura
relevanta, eficienta, efectivitatea, impactul si sustenabilitatea masurilor si actiunilor conform
indicatorilor stabiliti. Informatiile rezultate in urma monitorizarii vor fi introduse intr-un
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sistem informational de management care va fi dezvoltat d¢ GEROM Petrosani si care va fi
folosit ca bazd pentru pregatirea rapoartelor anuale si efectuarea evaluarilor pe termen mediu
si ex-post ale strategiei.

12) Procesul de management strategic pentru intreprinderile mici si mijlocii este
dinamic, centrat pe crearea de valoare atdt pentru clienti, proprietar/manager cat si ceilalti
stakeholderi si constd din patru etape:

o analiza strategica care necesitd o analizd a mediului intern pentru a identifica
sursele potentiale ale avantajelor competitive dar si punctele vulnerabile ale firmei, analiza
mediului extern in vederea identificarii oportunitatilor si mai ales amenintarilor (dat fiind
vulnerabilitatea acestui tip de intreprinderi in fata schimbarilor nefavorabile) dar si o analiza a
industriei si a concurentilor in vederea evaludrii pozifiei pe care o ocupa intreprinderea in
cadrul industriei 1n care activeaza;

o formularea strategiei care constd in pregatirea de strategii potrivite in concordanta
cu contextul in care intreprinderea isi desfasoara activitatea, cu obiectivele strategice si cu
resursele de care dispune;

o implementarea strategiei care constd 1n realizarea strategiei determinate, aceasta
necesitand construirea unei organizatii capabile sa utilizeze cu succes strategia, sa realizeze
modelarea culturii organizationale pentru a se potrivi cu strategia aleasa;

o controlul si evaluarea strategiei care presupune revizuirea si Invitarea pentru
dezvoltarea viitoare a intreprinderi.

13) Ca urmare a unei analize sistemice cu privire la formularea si rezolvarea
problemelor de inginerie strategica, in general, si a celor referitoare la procesul de fabricatie a
utilajelor miniere la Gerom Petrosani, in special, se pot evidentia o serie de neajunsuri:

o domeniul de optimizare nu acopera intregul ciclu de viata al obiectului optimizat.
Cand acest obiect este procesul de fabricatie, ciclul de viatd este cuprins intre comanda
produselor (de catre client) si livrarea produsului (catre client);

o scopul optimizarii este definit unilateral/in mod restrans, referindu-se doar la cea
mai buna solutie a problemei de optimizare, conform unui criteriu/set de criterii predefinit.
Optimizarea conventionald nu este suficient adaptatd cerintelor specifice proceselor de
fabricatie, deoarece: i) desi un proces trebuie optimizat in integralitatea sa, adesea acest lucru
nu este fezabil de la bun inceput, trebuind luate decizii la niveluri succesive pe parcursul
procesului, i) sarcinile indeplinite pe parcursul unui proces de fabricatie au naturi diferite, ca
si exigente diferite, iii) variabilele efect care ar trebui utilizate pentru a descrie indeplinirea
unei anumite sarcini de fabricatie, nu sunt precizate cu exactitate, iv) relatiile cauzale fie
dintre variabilele descriptoare, fie dintre un set de variabile descriptoare si o variabila efect,
nu sunt apriori cunoscute;

o existenta unui numar adesea mare de sarcini de fabricatie ce trebuiesc indeplinite
pentru obtinerea unui produs conduce la un numar foarte mare de variabile care trebuie
monitorizate, dimensionalitatea problemei de optimizare fiind, astfel, prea mare pentru
resursele computationale disponibile in mod curent la nivelul IMM-ului.

14) Utilizarea metodei de identificare structurala a procesului de fabricatie permite
structurarea principalelor activitdti care compun un proces de fabricatie, la toate nivelurile
sale (contractare, planificarea productiei, proiectarea produselor, planificarea proceselor si
prelucrarea produselor), prin: i) elaborarea arborelui de activitati specifice, evidentiind
relatiile intre etapele procesului de fabricatie si circuitul informational aferent, ii) identificarea
variantelor de desfasurare a procesului de fabricatie de la nivelul fiecdrei activitati de
fabricatie, iii) selectarea celor mai bune variante in functie de criterii diferite de optimizare
(exemplu: costul, timpul de prelucrare, consumul de energie, alt consum de resursa critica, sau
combinatii ale acestora). Prin aplicarea metodei de identificare structurald, integratd cu
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metoda de optimizare holisticd, se poate reduce semnificativ numarul de activitati potentiale
care trebuie evaluate.

15) Cercetarile fluxurilor de fabricatie a masinilor si utilajelor miniere la Gerom
Petrosani au urmadrit indeplinirea criteriilor triunghiului calitatii: calitate optimd, cost de
livrare si termene de livrare cat mai mici. Caracteristicile principale urmarite in procesul de
elaborare a fluxurilor de fabricatie a masinilor si utilajelor miniere in vederea optimizarii au
fost:

o volumul mare de manipulari, transport interoperational, asteptari, depozitari a caror
duratad de timp poate reprezenta pana la 70-80% din durata ciclului de fabricatie, determina
costuri care au o pondere de 20-30% din costul de fabricatie. Aceste caracteristici pot conduce
la blocari ale fluxului de fabricatie, discontinuitatea acestora, timpi neproductivi cat si non
valoare;

o fluxurile de fabricatie au lungime relativ mare;

o transferul semifabricatelor si pieselor intre operatii au un grad redus de mecanizare
sl automatizare §i ca urmare aceste operatii au un caracter preponderent manual;

o modificarea nomenclatorului de produse, sau dotarea tehnica determina aparitia
uneori incompatibilitdti intre conceptia fluxului de fabricatie si obiectivele productiei, aspect
care presupune reproiectari si reorganizari periodice ale fluxurilor de fabricatie;

o reorganizarea fluxurilor de fabricatie necesitd un efort tehnic si economic relativ
mic in raport cu alte ramuri industriale.

16) Alte caracteristici ale fluxurilor de fabricatie identificate in cazul fabricarii de
masini si utilaje miniere, care impun solutii pentru micsorarea timpilor de fabricatie si a
costurilor sunt:

o gradul mare de complexitate constructiva si tehnologica a produselor si serviciilor
aferente;

o eterogenitatea destinatiei economice a produselor;

o dispersia In spatiu a echipamentelor si a procesului de productie;

o complexitatea mare a problemelor de management.

17) Un alt factor care influenteazd fluxurile de fabricatie al masinilor si utilajelor
miniere este reprezentat de liniile de asamblare si retelele logistice, inclusiv implementarile
tehnologiilor de automatizare si retele IP (acestea includ camerele IP si serverele video ce
convertesc semnalul video analogic in semnal digital). Un procent de 65-85% din durata unui
ciclu de productie este reprezentat de operatiile netehnologice de transport, manipulare,
asteptare sau depozitare. Aceste operatii nu contribuie la crearea valorii de Intrebuintare, dar
reprezintd 30% din valoarea unui produs.

18) Toate fenomenele care Insotesc functionarea sistemelor de productie se desfasoara
conform legilor de natura aleatorie. Durata functionarii masinilor intre doud defectiuni MTBF
(Media Timpului de Bund Functionare) si durata de reparare a acestora depind de un numar
mare de factori, iar suprapunerea efectelor lor conduce la o rezultanta a carei descriere se face
cel mai corect printr-o functie aleatorie. De asemenea, un element cheie in cadrul fluxurilor de
fabricatie 1l reprezinta fiabilitatea echipamentelor.

19) Optimizarea timpilor necesari manipuldrilor se poate realiza prin amplasarea cat
mai eficientd a posturilor de lucru, in acest mod se asigura un flux regulat al materialelor si al
operatiilor care sunt necesare realizarii pieselor.

In cadrul tezei de doctorat pot fi identificate urmatoarele contributii originale:

1) In urma studierii literaturii de specialitate, a lucrarilor stiintifice si altor teze de
doctorat din acest domeniu, a fost realizata documentarea stadiului actual privind abordari ale
problemelor de aplicare a ingineriei strategice la procesele de fabricatie 1n intreprinderile mici
si mijlocii.
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2) Din analiza bibliografiei, conform cercetarilor existente au fost evidentiate cateva
neajunsuri in tratarea problemei ingineriei strategice In procesul de fabricatie, astfel a fost
propusa o reconsiderare a conceptului de inginerie strategicd a procesului de fabricatie prin
directii de cercetare si obiective ale cercetarii.

3) Conform conceptului de inginerie strategicd a procesului de fabricatie a fost
propusa o metoda pentru optimizarea procesului de fabricatie.

4) Dezvoltarea unei metode de identificare structurald a procesului de fabricatie,
metoda care permite o structurare a activitagilor aferente acestuia, la toate nivelurile implicate
(contractare, planificarea productiei, proiectarea produselor, planificarea proceselor si
prelucrarea produselor), prin elaborarea arborelui de activitdti specifice (evidentiind relatiile
intre etapele procesului de fabricatie si circuitul informational aferent) si identificarea
variantelor de desfasurare a procesului de fabricatie de la nivelul fiecdrei activitati de
fabricatie.

5) Dezvoltarea unei metode de identificare a legaturilor cauzale, metoda care permite
furnizarea unor forme multiple pentru una si aceeasi relatie cauzald. Metoda a fost conceputa
cu scopul de a fi aplicatd in cazul optimizarii holistice a procesului de fabricatie, inainte de
evaluarea comparativa a rezultatelor activitatilor care pot fi selectate la nivelul unui punct de
decizie din graful aferent unui proces de fabricatie. Metoda permite identificarea celui mai
potrivit set de variabile cauza, pe baza céruia poate fi evaluata o variabila efect, in functie de
conditiile specifice unui anumit proces de fabricatie. Aplicarea metodei are ca finalitate
elaborarea arborelui de legaturi cauzale.

6) Dezvoltarea unei metode de evaluare comparativda a variantelor procesului de
fabricatie, metoda care propune o abordare inovativa in analiza solutiilor potential optimale,
bazatd pe ierarhizarea acestora. Metoda de evaluare comparativa a fost conceputd pentru a
asista selectarea variantei optime de continuare a unui proces de fabricatie, la un anumit nivel
de decizie. Aplicarea metodei de evaluare comparativa se face dupa identificarea cauzala
aferentd, respectiv dupa adoptarea unui set de variabile cauza care descriu variabila efect de
interes in momentul curent.

7) Lucrarea contribuie la optimizarea fluxurilor de fabricatie din cadrul societatii
GEROM Petrosani prin analizarea urmatoarelor aspecte:

o studiul particularitatilor fluxurilor de fabricatie a componentelor din structura
echipamentelor si utilajelor miniere;

o evidentierea problemelor din procesul de fabricatie a echipamentelor si utilajelor
miniere cu care se confrunti societatea;

o stabilirea gradului de eficienta in ceea ce priveste implementarea unor sisteme de
programare i urmarire a productiei in cadrul societatii;

o analiza economica a fluxului de materiale si tehnologic.

8) Obiectivele determinate si urmarite pentru elaborarea acestei lucrari au avut ca
element de pornire nevoia de a introduce la nivelul unei intreprinderi industriale a unor
programe de monitorizare a productiei pe baza cdrora sa se poatd aduce imbunatatiri
semnificative asupra ciclurilor de fabricatie, contribuind astfel la buna functionare a
intreprinderii i totodata la cresterea profitului. Pentru fluxurile de fabricatie s-au identificat si
eliminat factorii direct implicati in procesele de fabricatie ce au generat costuri si timpi mari
de livrare. Astfel, pentru procesele de fabricatie a crescut productivitatea sistemelor existente
de fabricatie, s-a optimizat consumul si s-a redus in mod considerabil costurile si stocurile. S-
a analizat posibilitatea eliminarii elementelor non valoare, acestea fiind descoperite si
eliminate prin aplicarea unor metode de optimizare a fluxurilor de fabricatie, in urma carora
procesele de productie din cadrul intreprinderii industriale corespund unui timp de livrare cat
mai mic si unei productivitati cat mai mari.
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9) Lucrarea are ca scop, pe langd promovarea ingineriei strategice/planificarii
strategice ca bund practica in randul intreprinderilor mici si mijlocii si un studiu privind
activitatile de planificare strategicd realizat la GEROM Petrosani care este amplasatd in
regiunea de dezvoltare Vest si examinarea, pe de o parte a existentei, naturii $i intensitatii
legaturilor directe si indirecte, generale si partiale, dintre planificarea strategicd, in general, si
componentele acestui proces, in particular, si pe de altd parte performanta reflectatd prin
indicatori referitori la dinamica cifrei de afaceri, a numarului de angajati, indeplinirea
obiectivelor.

10) Studiul efectuat a evidentiat atat aspecte pozitive privind planificarea strategica cat
si practicile care trebuie corectate in vederea sporirii sanselor de succes a intreprinderilor mici
si mijlocii. Aspectele pozitive privind activitdtile de planificare strategicd care au rezultat in
urma studiului sunt: gradul relativ mare de formalizare al planurilor, intervalul de revizuire al
planurilor, utilizarea analizei SWOT si a scenariilor pentru situatii pesimiste §i optimiste (ceea
ce indica ca existd un efort de gandire strategica in randul firmei), formularea unei misiuni si
comunicarea acesteia catre angajati si buna comunicare din cadrul firmei, interesul manifestat
de angajatii firmei fata de nevoile clientilor. Aspectele care insd se pot imbunatati in contextul
unei planificari strategice eficiente sunt: evaluarea pe termen lung a impactului punctelor forte
si a punctelor slabe, luarea in considerare a implicatiilor pe termen lung ale oportunitatilor si
amenintarilor, preocuparea pentru implicatiile pe termen lung ale strategiei selectate, existenta
unor proceduri formale pentru evaluarea oportunitatilor si amenintarilor, necunoasterea
intentiilor strategice ale concurentilor, alocarea resurselor adecvate implementarii strategiilor
si insdsi existenta etapei de implementare a strategiei selectate.

Directiile viitoare de cercetare sunt prezentate mai jos.

Avand 1n vedere rezultatele cercetarilor prezentate in cadrul tezei, se pot contura
cateva directii viitoare de valorificare a acestora si de aprofundare a cercetarilor, dintre care
mentiondm:

1) Multimodelarea unei linii de fabricatie cu evidentierea caracteristicilor specifice
pentru fiecare tehnicd de modelare. Reprezentarea unui sistem utilizdnd diferite formalisme
prin multimodelare pentru a observa sistemul din diferite unghiuri.
procesului de fabricatie.

3) Aplicarea de modele statistice in vederea optimizarii amplasarii utilajelor din cadrul
unui flux de productie, cu evidentierea unor date si informatii ce pot contribui la inbunatatirea
activitatii intreprinderilor mici si mijlocii. Aplicarea de modele statistice va permite reducerea
timpilor si costurilor de fabricatie printr-o amplasare cat mai corectd a utilajelor. De
asemenea, prin aplicarea unor modele ststisice se va dovedi faptul cd o amplasare bivalenta
intr-o forma optimizata este varianta cea mai indicata in scopul realizarii optimizarii.

4) Important pentru succesul firmei este respectarea unor pasi in procesul de
planificare strategica, dar mai ales continutul planurilor strategice. Astfel rezulta de aici o
potentiald directie viitoare de cercetare: continutul planurilor strategice ale IMM-urilor prin
intermediul unor studii de caz in randul IMM-urilor din domeniul constructiilor mecanice,
care sd permitd formularea unor directii de imbunatatire a practicilor de management
strategic.

Lucrarea se incheie cu o enumerare a referintelor bibliografice utilizate, precum si
lucrarile publicate si prezentate la manifestari stiintifice de doctorand.
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