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Capitolul 1:

Sisteme moder ne de fabricatie.
Sisteme de productie

oul model de productie este unul supra simbolic si difera in mod drameatic de cel

materialist, de masa. Asa cum timpul este unul dintre cele mai importante resurse

economice, chiar daca nu se arata nicaieri in inventarele vreunei companii, €l
ramane, efectiv, o resursa ascunsa. Noile cunostinte grabesc lucrurile, ne conduc spre o economie
de timp-real, instantanee si substituie consumul de timp.

La ora actuala, pe plan mondial, concurenta impune realizarea de produse noi in timp foarte
scurt, micsorand timpul dintre cererea produsului si livrarealui pe piata.

Evolutia dinamica a societatii romanesti a determinat schimbari majore si in obiectivele
economiei. Economia de piata, cu rigorile si exigentele ei, face necesara acum, mali mult ca oricand,
trecerea de la cantitate la calitate, iar accentul trebuie pus pe abordarea domeniilor de varf ale sti-
intei, pe tehnologia avansata si pe metodele manageriale eficiente.

Metodele si mijloacele de productie ale industriei mecanice sunt bulversate de prezenta
calculatoarelor, robotilor, automatelor programabile, comenzilor numerice etc. Dupa aparitia
masinilor-unelte cu comanda numerica, evolutiile au fost in principal marcate de dezvoltareaintr-un
ritm accelerat a tehnicii de calcul, centrelor de prelucrare, tehnologiilor de grup, sistemelor DNC,
senzorilor, tehnicilor de modelare geometrica si procesare grafica a datelor, smularii, sistemelor
CAD/CAM, sistemelor si tehnicilor de diagnosticare, limbajelor de programare de inalt nivel,
inteligentei artificiale.

Fabricatia integrata cu calculatorul este o versiune automatizata a procesului general de fabri-
catie, In care fiecare functie este Tnlocuita printr-un set de tehnologii automatizate. Tn plus, mecan-
ismele traditionale de integrare a comunicarii orale si scrise sunt inlocuite prin tehnologie numerica.
Prin CIM, cele trel functii principale - conceptia produsului si a procesului de fabricatie, planifi-
careasi urmarirea productiei, fabricatia propriu-zisa - sunt inlocuite prin sase zone functionale: con-
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ceptia asistata de calculator, tehnologia de grup, sistemele de planificare si urmarire a fabricatiel,
manipularea automata a materialelor, fabricatia asistata de calculator si robotica.

La conceperea si implementarea unui sistem integrat de productie, principalele demersuri
sunt: cel de integrare a echipamentelor si cel de integrare a datelor.

1.1. Cerintele actuale ale sistemelor de productiel

Organizarea unei intreprinderi depinde Th mod esential de importanta sa si de tipurile de
produse fabricate. Se poate considera ca resursele unei intreprinderi sunt organizate dupa o structura
determinata de functiile sale. Cele cinci functii principale ale intreprinderii sunt:

functia marketing, al carui rol este de a percepe nevoile pietii;

functia productie, care regrupeaza conceptia si realizarea cererilor clientelei in conditiile impuse
de obiectivele intreprinderii;

functiadistriburie, care asigura difuzarea produsului finit;

functiafinanciara, care priveste optimizarea resurselor financiare ale intreprinderii;

functia personal, care priveste gestiunea personalului necesar la bunul mers al intreprinderii.

Aceste functii pot fi repartizate in servicii independente pentru marile intreprinderi,
regrupate in céateva servicii pentru intreprinderile mijlocii sau centralizate n acelasi serviciu pentru
intreprinderile mici.

Functia productie poate fi considerata principala functie a unei intreprinderi, ea constand in
a produce, la timpul dorit, in cantitatile cerute de catre clienti, la cost si calitate determinate,
realizénd optimizarea resurselor intreprinderii Tn asa fel Tncét sa se asigure perenitatea, dezvoltarea
si competitivitatea sa.

in ciclul de viata a unui produs, etapele de conceptie si industrializare au o mare
responsabilitate, influenténd costurile, calitatea si termenele de realizare.

Pe parcursul creatiei unui produs, cea mai mare parte din intreprinderile manufacturiere
aplica un demers liniar. Acest demers a fost impus de modul de organizare al intreprinderii si de
fluxul de informatii Tntre diferitele servicii. Tn vederea parcurgerii etapelor ciclului de viati al
produsului urmeaza sa intervina Tn mod succesiv un numar mare de persoane:

* gpecialistii Tn marketing, care definesc caietul de sarcini al produsului;
* inginerul de conceptie, care vacrea o solutie tehnica;
* desenatorul, care 0 vareprezenta;

* designerul, care va gjusta formele in mod estetic;
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* inginerul de calcul, care va dimensiona elementele care trebuie si garanteze un anumit
comportament Tn functionare sau 0 anumita durata de viata a produsului;

* inginerul de metode, care va alege procedeele de obtinere a pieselor si va studia procesele de
fabricatie;

*  muncitorii din atelier, care urmeaza sa realizeze produsul,

* echipa de incerciri, care va accepta sau va respinge produsul, dupa verificarea conformitatii cu
caietul de sarcini;

*  agentul de vanzare, care va comercializa produsul;

* echipa de mentenanta, care va urmari produsul pe parcursul utilizarii sale.

Aceasta viziune traditionala, mostenire a taylorismului, este calificata, in general, ca
secventiala, tinand cont de anclansarea cronologica a activitatilor. Ea are meritul de a defini o
ordine necesara n parcurgerea ciclului de viata al unui produs, a proceselor sale, precum si
stabilirea clara a responsabilitatilor. Dar, diviziunea muncii intre diferite servicii, cét si in interiorul
acestora determina o specializare ingusta a personalului si regruparea dupa criteriul sarcinilor de
Tndeplinit.

Pentru o intreprindere dornica sa pastreze sau sa castige segmente de piata, o solutie posibila
0 constituie “spargerea’ demersului liniar si secvential, de la conceptie pana la productie, Thcercand
realizarea unei suprapuneri partiale sau paralelizare a unor activitati ale ciclului de viata, ceea ce
aduce un castig de timp si reduce termenele de lansare si de punere in distributie ale produsului.
Acest mod de organizare bazat pe ingineria ssimultana (concurenta) contribuie in mod decisiv la

Productia de bunuri materiale a cunoscut n timp o continua evolutie. Cresterea
productivitatii muncii a determinat trecerea de la o industrie de tip artizanal, in care rolul hotarétor
1l detine munca manuala, la una de tip manufacturier, caracterizata atét de munca manuala cét si de
0 subdiviziune a muncii, figura1.1.

Tn productia de serie mici si mijlocie, Tmbunatatirea tehnologiilor si cresterea performantelor
masinilor-unelte nu pot, singure, conduce la cresterea eficientel functionarii sistemului industrial.
Rezerve mari de rationalizare se afla in domeniul automatizarii si conducerii, acestea avind rolul sa
asigure sincronizarea multitudinii de activitati diferite, specifice acestui tip de productie.
resurselor, care si puna in evidenta analogiile din structura sarcinii de productie cét si din structura
capacitatii de productie.

Flexibilitatea este calitatea unui sistem tehnologic de a se adapta la sarcini de productie
diferite, até& din punctul de vedere al formei si dimensiunilor produsului, cé si din punctul de
vedere al operatiilor tehnologice care trebuie efectuate pentru producerea lui.

.
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Figura 1.1: Evolutia structurilor de productie

Una din premisele fundamentale ale aplicarii in conditii optime a tehnologiilor flexibile este

tocmal capacitatea de a face sa devina transparente spectre largi de produse si de activititi

asemanatoare, ceea ce creaza posibilitatea de a trece la normalizarea, standardizarea si organizarea

optimala a fabricatiei.

Aplicarea Tn practica a fabricatiei flexibile a intdmpinat destule greutati, piedici, din acestea

rezultdnd concluzia ca notiunea de flexibilitate nu Tnseamna numai optimizarea sistemului

tehnologic sub aspectul economiei de resurse materiale si umane, ci 0 evaluare legata de

dinamismul sistemului, de capacitatea lui de a se adapta atunci cand intervin factori noi.

Factorii externi ce pot interveni in modificarea unui sistem de fabricatie, necesitand adaptarea

[ui la.conditiile nou create ar putea fi:

cerintele pietii;

modificarea sarcinii de productie (areperelor pusein fabricatie, a cantitatii si calitatii lor);

uzurafizica si morala a masinilor-unelte aflate in dotare;

uzuramorala a procedeelor tehnologice de fabricatie.
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1.2.Sistemeintegrate de productie - CIM

O solutie prin care se poate ameliora competitivitatea consta in a face intreprinderea sa
evolueze spre conceptul de sistem integrat de productie (CIM). Acest mod de organizare industriala
s-a dezvoltat in Japonia cu scopul de a creste reactivitatea intreprinderii si flexibilitatea fabricariel.
Demersul poate fi definit ca un proces de simplificare, urmat de unificarea intreprinderii prin
automeatizare si integrare.

Simplificarea consta in suprimarea oricarei activitati inutile sau redondante, care nu adauga
valoare produsului. Este vorba de a reconsidera fluxurile in intreprindere, n scopul de a simplifica
metoda de gestiune a productiei si a reduce termenele de fabricatie, timpii de schimbare a
echipamentelor, marimea loturilor lansate in fabricatie, productia in curs, stocurile, costurile
indirecte de transport si magazinare, procedurile etc.

Se poate afirma ca fluxul informational este un factor determinant in caracterizarea
conceptului CIM, calitatea, intensitatea si viteza acestuia avand implicatii hotarétoare asupra
produselor realizate. Tehnologiile informationale sunt un complex de discipline interconectate
pentru congtituirea intreprinderilor integrate, avand la baza sisteme de baze de date distribuite,
unificate si standardizate.

Tehnica de calcul necesara sistemului integrat de productie reprezinta complexul
software/hardware/comunicatii  capabil, pe baza unor algoritmi implementati, i realizeze
conducerea optimala, in timp real, a fabricatiel, figura 1.2.

Sistemul integrat de productie (CIM) reuneste sub cupola sa un manunchi de subsisteme de sine
statatoare dezvoltate ca urmare a utilizarii informaticii n activitatile ciclului de viata ale produsului:
conceptie, planificare, fabricatie, control, mentenanta.

Conceptul CIM cuprinde in principal:

PP& C - Planning Production & Control (Planificarea si Urmarirea Productiei);

CAD - Computer Aided Design (Conceptia Constructiva Asistata de Calculator);

CAE - Computer Aided Engineering (Ingineria Asistata de Calculator);

CAPP - Computer Aided Process Planning (Conceptia Proceselor de Fabricatie Asistata
de Calculator);

CAM - Computer Aided M anufacturing (Fabricatia Asistata de Calculator);

CAP - Computer Aided Planning (Planificarea Asistata de Calculator);

CAQ - Computer Aided Quality (Calitatea Asistata de Calculator);
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CAS - Computer Aided Service (Mentenanta Asistata de Calculator).

Componentele principale ale sistemului CIM sunt:

a) PP&C - Production Planning & Control (Planificarea si Urmarirea Productiel) este
un domeniu clasic de aplicatie pentru procesarea electronica a datelor legate de intregul proces de
productie. Termenul de PP&C este folosit pentru a descrie modul de folosire a sistemelor
informatice pentru planificarea, urmarirea si monitorizarea proceselor ciclului de viata a
produsului, de la faza de preluare a datelor (comenzii) pana la expedierea produselor, tindnd cont,
Tn acelagi timp, de aspectele legate de calitate, date de livrare si capacitate.

Sistemele PP& C sunt destinate sa satisfaca urmatoarele obiective operationale:
Tmbunatatirea cunoasterii datelor de livrare;
perfectionarea livrarii informatiilor (in fluxul informational);
reducerea termenelor delivrare;
componente.
Astfel, PP&C sprijina diverse activitati din intreprindere sau din afara ei, ele fiind enuntate

sub forma de ntrebari:

a ce produse finite trebuiesc fabricate, cand si in ce cantitate?
a cegrupuri de componente (repere) si subansamble urmeaza i fie produse la un moment
dat si Tn ce cantitate ?
a caterepereurmeaza sa fie comandate din afarg, la ce calitate, la ce monent si dela care
furnizor ?
a ce nivel de capacitate este utilizat ? resursele materiale si umane disponibile sunt
suficiente pentru a realiza programul de fabricasie ?
a cemasuri de marire sau micsorare a capacitarii de fabricayie trebuie sa fie planificate
Tn cazul nevoii de depasire sau micsorare a capacitarii disponibile?
Tn contextul planificarii si urmaririi productiei se poate face o distinctie intre activitatile de
planificare si cele de urmarire, figura 1.3.
Planificarea si urmarirea productiei industriale se bazeaza pe diferite tipuri de date. Acestea
servesc ca punct de plecare pentru functiile principale si complementare.
Tipurile de date sunt:
* date directoare - master date;
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* date (informatii) curente;
* ifformatii variabile.
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Figura 1.2: Elementele participante la dezvoltarea conceptului CIM

Dateinitiale (de baza) Administrarea datelor  Listedeinventar / Planedelucru
Functii de planificare Programe de planificarea Programe de planificare a productiei
productiei Planificarea capacitatii de personal

Administrare comenzi-clienti
Planificarea cantitatilor Planificarea necesitatii

Control stocuri

Aprovizionare

Planificare program si  Program livrare

capacitati Prognoza
Program capacitati
Functii de urmarire Ordine (comenzi) initiale Directive initiale atelier fabricatie

aprae

Necesar documente atelier fabricatie

Ordine (comenzi) Control stocuri atelier fabricatie
generale Programe termen scurt
Date operationale
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Figura 1.3: Functiile subsistemului PP&C

Fisierele de informatii formeaza baza sistemului PP&C, alcatuita din prelucrarea comenzii,

circulatia materialelor, directive de productie si fisiere directoare:
fisierul director al clientului, necesar in vanzari, contabilitate si prelucrarea comenzii. El poate fi
utilizat de asemenea pentru planificarea vanzarilor si pentru directa promovare a vanzarilor.
fisierul director al produsului, solicitat in principal pentru fabricatie si pentru optimizarea mate-
rialelor necesare.
fisierul comenzii curente, utilizat pentru comenzile clientului.

Pentru optimizarea materialelor sunt necesare, in general, urmatoarele fisiere: fisierul director
al materialelor, fisierul resurselor materiale, fisierul structurii listelor de piese, fisierul director al
furnizorilor, fisierul comenzii de cumparare curent. Tn sfera PP& C s-au dezvoltat diferite metode de
planificare a productiei, dintre care se pot aminti: MRP, PERT, Kanban. Sistemele de operare
compatibile sau unificate si programele sursa solicitate pentru subsistemul PP&C nu sunt inca
disponibile la extensia necesara. Daca se considera de exemplu 76 de sisteme PP& C disponibile pe
piata, atunci numal 5% dintre acestea satisfac cerintele.

b) CAD - Computer Aided Design (Concepria Constructiva Asistata de Calculator) este
termenul utilizat pentru folosirea mijloacelor informatice in conceptia produselor. Tn figura 1.4 este
prezentat mecanismul general de conceptie si proiectare, distingindu-se si locul unde intervine
inteligenta artificiala. Rolul conceptiei constructive asistate de calculator este acela ca pornind de la
cerintele functionale, estetice si constructive si fie determinate, cu agutorul calculatorului,
proprietatile de forma, de material si de calitate ale obiectului.
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Figura 1.4: Procesul de conceptiessi proiectare in subsistemul CAD

Procesul de conceptie este considerat ca o activitate bazata pe inductie, deductie, intuitie,
experienta si creativitate.

Prin intermediul mijloacelor informatice este posibil si se transfere progresiv experienta,
deductia si inductia de la inginerul de conceptie la sistemul CAD, aceasta devenind un sistem
inteligent.

Un sistem CAD, avand schema generala prezentata in figura 1.5, presupune dialogul perma-
nent, prin intermediul monitorului de conceptie, intre baza de date tehnice si baza de date generale,
pe de o parte, si baza de algoritmi, pe de alta parte.

Fiind sistem om-masina, sistemul CAD se bazeaza pe capacitatea creativ-inteligenta a omului
si pe puterea de calcul a calculatorului, acesta posedand rapiditate in functionare, precum si 0
capacitate superioara de stocare si regasire a informatiilor.

Sistemele CAD reprezinta deci integrarea metodelor stiintei calculatoarelor si a celor
ingineresti, cuprinzénd: baze de date, banci de metode fundamentale si algoritmi, sisteme de
comunicatie, sisteme de grafica, programe de aplicatie.

Un sistem CAD trebuie si aiba capacitate de decizie care sa includa asignarea cerintelor de
proiectare si a specificatiilor de proiectare.

Aceste caracteristici includ prelucrarea limbajului natural, transformarea si rafinarea prin
chestionarea utilizatorului (interactiv) asupra gradului de detaliere a proiectarii.

Un sistem inteligent destinat conceptiel asistate de calculator vatrebui sa prezinte capacitate
de arhivare, intr-o logica simbolica accesibila utilizatorului, care sa-i permita si formuleze
expresiile sale despre cunostintele de proiectare si sa acceseze calculatorul Tn sensul reprezentarii
corespunzitoare a acestora.

Crearea unui sisstem CAD presupune integrarea informatiilor negeometrice si tehnico-
administrative cu informatiile geometrice, intr-o bazd de date si cunostinte, incorporénd deci
“realitatea’ oricarui produs conceput.

Trecerea de la geometria analitica clasica, euclidiana, la geometria axionometrica, care se
preteaza la interfete logice asupra multor proprietati abstracte ale entitatilor geometrice poate
congtitui solutia de integrare a celor trei tipuri de informatii.

Astfel, a aparut necesitatea de a dezvolta sisteme CAD mai inteligente, in domeniul modelarii
grafice si geometrice.
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Figura 1.5: Structura generala a unui sistem CAD

c) CAE — Computer Aided Engineering (Ingineria Asistaté de Calculator) este
subsistemul destinat optimizarii si calculelor ingineresti cu ajutorul mijloacelor electronice de
calcul. CAE se ocupa cu analiza si evaluarea proiectelor utilizand tehnici asistate de calculator
pentru a calcula parametri operationali, functionali si de fabricatie ai produsului.

Tn cadrul procesului de proiectare, CAE Tsi gaseste locul la nivelul etapelor de sinteza, analiza si
evaluare si are de asemenea un loc bine determinat in cadrul conceptului de inginerie simultana.

La nivel de sinteza a solutiilor, principala activitate a CAE este concentrata pe tehnologicitatea
produsului: la nivel de analiza si evaluare, CAE este utilizat pentru analiza calitatii proiectului
produsului. Pe baza informatiilor CAE, proiectul produsului este iterat prin primii pasi ai
procesului de proiectare pana in momentul Tn care este gasita solutia optima.
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CAE in etapa de sintezi presupunerealizarea urmatoarelor activitati:

Schitele de principiu rezultate din etapa de conceptie sunt dezvoltate in etapa de sinteza, prin
adaugarea detaliilor geometrice si remodelarea produsului prin aplicarea conditiilor dictate de
tehnologicitate:

a din punct de vedere a procesului de fabricatie:

rationalizarea constructiei si a schemei cinematice;

unificarea constructiva;

masa si consumul de material;

concordanta formei constructive cu particularitatile metodelor si proceselor de fabricatie.
a din punct de vedere atehnologiei de asamblare:

conditii de manipulare;

conditii de asamblare;

conditii privind schema de montaj.

Procedurile utilizate Tn scopul realizarii unor produse cu o tehnologicitate cat mai ridicata au
fost inglobate sub terminologia DFMA - Design for Manufacturing and Assembly. Calculele
efectuate se refera latimpul de asamblare, costul produsului si 0 limita teoretica a numarului minim
de piese. Tn plus, sunt evaluate diferite variante de materiale si procese de fabricatie. Cu ajutorul
acestor programe proiectantul introduce specificatiile pentru un anumit proiect, iar programul ofera
0 analiza cantitativa a alternativelor de proiectare.

CAE in etapa de analizi presupune:

Tn multe aplicatii, datele si informatiile utilizate ca intrari pentru programul CAE sunt sub
forma desenelor create in CAD. Fisierul cu informatii geometrice produs in CAD este utilizat de
programul CAE pentru obtinerea informatiilor necesare analizei.

Aplicatiile CAE in etapa de analiza a proiectarii au loc in doua mari domenii: analiza cu
metoda elementelor finite si analiza proprietatilor de masa (structura).

Analiza prin metoda elementelor finite este o tehnica numerica utilizata pentru analizarea si
studierea performantel functionale a unei structuri prin divizarea obiectului Tntr-un numar mic de
blocuri numite elemente finite.

Analiza proprietatilor de masa se refera la posibilitatea realizarii de calcule ingineresti. Cele
mai comune aplicatii CAE au posibilitatea calcularii ariei sau volumului, iar cele mai complexe
realizeaza calculul centrelor de greutate, momentelor de inertie. Parametrii complexi sunt
importanti pentru analiza geometriei reperelor care se afla Tn miscare de translatie sau de rotatie.
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CAE in etapa de evaluare presupune:

Procesul de analiza al proiectului ofera informatii ample cu privire la diferitele alternative de
proiectare. Examinarea acestor informatii pentru a determina gradul de corespondenta intre
proiectul real si obiectivele si specificatiile de proiectare initiale este una dintre componentele
procesului de evaluare. Unadintre activitatile CAE realizata in mod traditional in etapa de evaluare
a proiectului este construirea si testarea prototipului utilizand programe concepute n acest scop.
Tehnicile de prototipare rapida/virtuala tind sa inlocuiasca actualmente tehnicile clasice de evaluare.

d) CAPP - Computer Aided Process Planning (Concepria Proceselor de Fabricarie

Asistata de Calculator) este subsistemul destinat realizarii urmatoarelor categorii de activitati:

selectarea operatiilor de prelucrare;

determinarea secventei operatiilor de prelucrare;

selectarea (alegereq) utilgjului tehnologic;

alegerea sculelor aschietoare;

determinarea necesarului de dispozitive de prindere a piese;

proiectarea schemelor de prindere si a dispozitivelor;

stabilirea conditiilor de aschiere.

In figura 1.6. este prezentata evolutia sistemelor CAPP. Tendinta este ca sistemele CAPP si
Tnglobeze tot mai multe elemente de inteligenta artificiala, urmarindu-se atét interpretarea automata
a desenelor si metodelor de proiectare, dar si detalierea planului de operatii, a modalitatilor optime
de prindere a piesei, analizarea economica a proceselor, precum si generarea traiectoriilor optime de
aschiere. Utilizarea sistemelor CAPP prezinta urmatoarele avantaje:

reducerea cerintele de experienta ale tehnologului;

reducerea timpul de conceptie a proceselor de fabricatie;

reducerea cogturilor, atét n proiectarea proceselor, cét si n realizarea acestora;
elaborarea proceselor de fabricatie in mod minutios si consistent;

cresterea productivitatii.
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Figura 1.6: Evolutia sisemelor CAPP

e) CAM - Computer Aided Manufacturing (Fabricasia Asistaté de Calculator) este un

termen care nu are o consistenta clara. Unii folosesc termenul pentru a defini prelucrarea asistata

de calculator, dltii includ in CAM functiile de control ale productiei. Cel mai adesea, CAM

desemneazi asistarea cu calculatorul a procesului de fabricatie. Tn esenta sa, aceasta presupune

elaborarea programelor NC, atehnologiilor de prelucrare si de monta.
Functiile sistemului CAM sunt:
P comanda fabricariel si a atelierelor de fabricarie;
P comanda posturilor de lucruy;
P comanda fluxurilor de materiale;
P comanda magazilor si atransportului;
P comanda procesului de prelucrare;
sl necesita baze de date care contin informatii despre:
*  contracte de fabricarie;
*  capacitayi de producyie;

*  fluxuri de materiale;

*

mijloace de productie;
*  dtuaria magazilor si a transportului;

*  contracte de service.
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In cadrul sistemului CAM un loc aparte il ocupa FMS - Flexible M anufacturing System
(Sistemul Flexibil de Fabricatie). Acesta se defineste diferit de la o tara laalta, dar Tn esenta este 0
unitate de productie capabila de a fabrica o gama (familie) de produse discrete cu o interventie
manuala minima. El cuprinde posturi de lucru echipate cu capacitati de productie (masini-unelte cu
comanda numerica sau alte utilgje de asamblare sau tratament) legate printr-un sistem de
manipulare a materialelor, in scopul deplasarii pieselor de laun post de lucru la altul, functionind ca
un sistem integrat cu comanda complet programabila.

Din punct de vedere al domeniilor de utilizare a FMS si araspandirii acestora, in figura 1.7.,
se observa suprematia Japoniei.

Aparitia si dezvoltarea sistemelor flexibile de prelucrare, asamblare, turnare, sudare au
congtituit un real sprijin in dezvoltarea sistemelor CIM . Dintre acestea, evolutia cea mai rapida au
avut-o sistemele flexibile de prelucrare. Aceasta tendinta s-a remarcat inca de la inceputul utilizarii
masinilor cu comanda numerica, incluzand dezvoltarea sistemelor DNC pana la o treapta superioara
de automatizare a FMS si incorporarea acestorain CIM.
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Figura1.7: Distributia FMSin lume

Fiind sisteme Tnalt automatizate, sistemele flexibile de fabricatie, indiferent de natura

proceselor comandate, sunt conduse de calculatoare. Tn scopul imbunatatirii modului de functionare,
pentru a le mari gradul de flexibilitate si Tn acelasi timp productivitatea, aceste sisteme necesita
structuri software tot mai evoluate, utilizand din ce Tn ce mai mult elemente de inteligenta
artificiala.

Até componentele hardware cét si componentele software ale unui sistem flexibil de
fabricatie pot fi separate in blocuri functionale, FMS putand fi privit ca un ansamblu integrat de
masini cu comanda numerica deservite de un sistem automatizat de manipulare, transport si
depozitare a semifabricatelor, pieselor finite, sculelor si dispozitivelor, prevazut cu mijloace
automatizate de masurare si testare, capabil si realizeze sub comanda calculatorului fabricarea
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simultand sau succesiva a unor piese de tip diferit apartinand unei anumite familii, in conditii de
interventie minima a operatorului uman si cu timpi de reglare redusi.

f) CAP- Computer Aided Planning (Planificarea Asistaté de Calculator) este un
subsistem a CIM unde se realizeaza planificarea asistata a proceselor de fabricatie, unde are loc
pregatirea, proiectarea si coordonarea proceselor tehnologice.

O data cu aparitia calculatorului, metodele de planificare a productiei, bazate pe algoritmi
matematici au putut deveni operative.

In dezvoltarea unor metode moderne de planificare a productiei s-a pornit de la criteriile de
optimizare abordate, criterii care vizau: reducerea timpului si a costurilor de productie, amortizarea
investitiilor, circulatia minima a semifabricatelor si reducerea stocurilor, maximizarea productiei
etc. Indiferent de metoda folosita, un sistem CAP realizeaza urmatoarele categorii de functii:

planificarea resurselor de fabricatie;
distribuirearesurselor planificate;

simularea si optimizarea resurselor planificate;
monitorizarea proceselor tehnologice de fabricatie.

Aceste functii sunt posibil de realizat datorita unei colectii de structuri de date de sistem care
devin operabile printr-un sistem de decizie si un sistem grafic, figura 1.8,

Experienta a demonstrat ca planificarea este cu atét mai bine realizata cu cét tine cont de mai
multe resurse si este structurata pe doua niveluri: nivelul planificarii pe termen lung si cel a planifi-
carii zilnice.

Piata deschisa, ciclul de viata scurt a produselor si intensificarea concurentei reclama

utilizarea sistemelor informatice pentru planificarea si urmarirea procesului de productie.
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Planificarea
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Figura 1.8: Planificarea asistata de cal culator a proceselor de productie




