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REZUMAT: In vederea realizarii unei metodologii prin care stocul pieselor de uzura sa ajunga sa fie 0,
am standardizat un dulap in cadrul caruia acestea sa fie stocate. Documentele necesare pentru

standardizarea dulapului sunt:

e Lista cu starea dinamica pentru fiecare reper realizat, cu piesele de uzura existente pe linia de

fabricatie H4.

e OPIS, ce se gaseste in dosarul cu piese de uzura, pentru ca cine il deschide sa vada cate piese de
uzura de fiecare tip trebuie sa se gaseasca pentru a atinge stocul de siguranta.

o Fisa de comanda prin care se va tine evidenta comenzilor efectuate;
Sinoptic in care vom gasi actiunile efectuate in ceea ce priveste stocul dulapului si responsabilii

pentru aceste actiuni.

e F.O.S prin care se explica procedura de functionare a dulapuli, cu timpii alocati fiecarei etape in

parte.

o Stare de Referinta 5S, ceea ce ilustreaza organizarea dulapului.

1. INTRODUCERE

Dacia este marca in jurul careia s-a creat si
dezvoltat industria de automobile din Romania
si a luat nastere in 1966, la Colibasi, in judetul
Arges. Astazi, Dacia este cea mai populara marca
romaneasca si un nume din ce in ce mai cunoscut
si apreciat pe piata auto internationala.

Obiectivul lucrarii este de a evita oprirea
productiei, datorita consumarii stocului minim
pentru un tip sau pentru mai multe tipuri de piese
de uzura. Piesele de uzura sunt piesele care intra
in contact direct cu piesa de prelucrat. Aceste
piese de uzura sunt diversificate in functie de
reperul pieselor care se prelucreaza pe respectivele
centre de prelucrat ale liniei de fabricatie.
(http://www.intra.renault.fr/corp/dacia/ro/Prezenta
reDacia)

2. STADIUL ACTUAL
In departamentul Aluminiu sunt uzinate trei
tipuri de repere, ale caror piese brute sunt aduse
din turnatorie. Cele trei tipuri de repere care se
prelucreaza in cadrul zonei H4 sunt: carter
distributie, capac chiulasa, semicarter inferior, aa
cum se observa in figurile 1, 2 si 3:

| &

Fig.1 Carter Distributie ~ Fig.2 Semicarter inferior

Fig.3 Capac chiulasa

Centrele de prelucrat care se utilizeaza pentru
uzinarea celor trei repere se numesc URANE.
Pentru uzinarea reperului Carter Distributie, se
folosesc cinci URANE 25 pe care piesa se va
uzina in doua operatii 110 si 120, deci din doua
prinderi. Dupa uzinare, piesele se vor spala si usca
in cadrul operatiei 130 in vederea verificarii
ulterioare a etanseitatii. In cadrul operatiei 140,
pieselor li se va verifica etangeitatea, pe o magina
specifica ATEQ. Centrul de prelucrare URANE
este prezentat in figura 4.
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Fig.4 Centrul de prelucrare URANE

Pentru  uzinarea reperului  Semicarter
inferior, se folosesc trei URANE 25 si doua
URANE 20, pe care piesa se va prelucra din doua
prinderi, reprezentand operatiile 110 si 120. Dupa
uzinare, piesele se vor spala §i usca intr-o masina
de spalare a pieselor, ce va reprezenta operatia
130. Dupa curatarea pieselor prelucrate, acestea
sunt aduse la o masina de asamblat pentru
montarea in cadrul acestei operatii a trei capace si
a unei bile. Dupa asamblarea acestora, piesa este
adusa la o alta masina de asamblat, in care
pieselor i se vor monta doua supape. Asamblare
reprezinta in cadrul acestui reper operatia 140.
Dupa sfarsitul asamblarii, se va realiza operatia
150 in care piesei i se va face o verificare de
etanseitate pe o masina ATEQ.

Pentru uzinarea reperului Capac chiulasa se
folosesc trei URANE 25 si un URANE 20, ce vor
prelucra piesa in cadrul operatiei 110. Dupa
uzinarea pieselor, acestea sunt duse la o magina de
asamblat, unde se asambleaza 2 placute si un tub.
Dupa asamblare, piesa este trecuta pe o magina de
verificat etanseitatea, in cadrul operatiei 150.

Obiectivul temei este de a gasi o metologie
prin care stocul pieselor de uzura ce se gasesc intr-
un dulap specific acestora sd nu ajunga sa fie 0.
Piesele de uzurad sunt piesele dispozitivului care
intrd in contact cu piesa de prelucrat. in cazul in
care stocul unei piese de uzurd este 0, in
momentul 1n care este necesara inlocuirea
acesteia, piesa nu mai are Inlocuitor. Aceastd
cauzd ar putea conduce la oprirea productiei.
Piesele de uzura pot fi: - elemente de orientare;

- elemente de strangere;
- elemente de centrare si
fixare;

Din punct de vedere al suprafetelor care
participd la determinarea bazelor, elementele de
orientare(piese de uzura) se impart in elemente de
orientare pentru cilindrice,

suprafete: plane,

conice, sferice si mai rar, pentru suprafete

complexe.

in functie de pozitia suprafetei active a

elementului de orientare fatd de corpul
dispozitivului, elementele de orientare pot fi: fixe,
reglabile si mobile. (Tache et al., 1982).
Elementele de strangere (fixare) constituie o
grupa
dispozitivelor. Aceste elemente au rolul de a

distincta de elemente 1in structura

dezvolta pe piesd, forte de fixare pentru a o
imobiliza 1n pozitia respectivd pe tot timpul
lucrului. Acestea se constituie Intr-un sistem care
realizeazd partial sau integral cea de-a doua
functie de baza a dispozitivelor, “a imobiliza
piesa.” (Tache et al., 1982).

Elementele de centrare si fixare realizeaza in

dispozitiv cele doua functii de baza ale

dispozitivului: de orientare si respectiv de fixare a
piesei de prelucrat. Realizarea simultand a celor
doua functii conduce la cresterea productivitatii
prin micgorarea timpilor necesari prinderii §i
desprinderii pieselor. (Iordache si Ungureanu,
2010) .

3. ACTIVITATILE DESFASURATE PENTRU
ATINGEREA OBIECTIVULUI

3.1 Identificarea pieselor pe dispozitiv

Pentru atingerea obiectivului a trebuit sa
identific vizual in prima faza, piesele existente pe
dispozitivele corespunzatoare fiecarei masini de
prelucrat din cadrul fiecarei operatii, aferente
reperului realizat. Astfel am analizat fiecare
dispozitiv si piesele dispozitivului care luau
contact cu piesa aflata in pozitia de prelucrare, le-
am considerat ca fiind piese de uzura.

Un exemplu de dispozitiv este dispozitivul
de la reperul Carter distributie in care are loc
prima prindere a piesei de prelucrat, adica operatia
110. Dispozitivul este echipat cu o instalatie
hidraulica proprie si este racordat la instalatia
hidraulica a centrului de prelucrare. Presiunea
hidraulica de functionare este cuprinsa intre 80 si
120 bar (in diferite puncte ale instalatiei hidraulice
proprii dispozitivului). Sistemul electric de control
este  semi-automat, solicitand  interventia
operatorului la fiecare inceput de ciclu. Vibratiile
din sistem aparute in timpul prelucrarilor sunt
preluate de 3 cilindrii antivibratori.

Dispozitivul este prezentat in figura 5 cu
evidentierea pieselor de uzura:
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3 tije de apasare
D 882 053 102

5882361 037

D 882 351 009

13 rondea antivibratar]
D 882 361057

2 bride antivibrator
D 882361017

1 brida strangere
D 882361127
D 882361010

Pastila imprimare
D 882361129 "

D882 361008 ~

R0 515868

D 882361007

1 brida antivibrator
D 882361018

1 brida de sirangere
D 882 361 011 D882 361 128

Fig. 5 Dispozitiv Carter Distributie Uzinaj Operatia
110

Dispozitivul ~ prezentat este folosit la
asezarea, centrarea, orientarea §i fixarea piesei
Carter  Distributie, in vederea efectuarii
prelucrarilor din cadrul operatiei 110.

Piesele de uzura din cadrul acestui dispozitiv
care intra in contact cu piesa de prelucrat sunt:

- doua elemente de orientare denumite
sprijine plane Aceste sprijine au
suprafetele de contact cu carterul paralele
cu un plan vertical al carterului;

- un alt sprijin plan, montat pe corpul
indexorului centrare;

Pe cele trei sprijine mai sus mentionate, se va
orienta (aseza) piesa pe dispozitivul de lucru.

- doua indexoare ce au rolul, la randul lor,
de orientare a carterelor;

- trei precentrori pentru asezarea carterului
pe elementele de orientare(sprijine plane),
cate unul de fiecare tip, ce nu vor permite
piesei agezarea pe dispozitiv intr-o pozitie
incorecta;

- trei bride actionate de niste cilindri rotitori
si hidraulici, ce vor strange piesa in
dispozitiv in pozitia corespunzatoare, prin
marirea fortelor pe suprafetele de sprijin;

- o pastila de imprimare sub forma
triunghiulara, ce va veni montata in varful
uneia din cele trei bride, contribuind astfel
la strangerea piesei in dispozitiv;

- trei bride antivibrator, ce au rolul de a
amortiza vibratiile in timpul prelucrarilor;

- doua rondele antivibrator, care preiau
vibratiile din timpul prelucrarii, pe
directie orizontala;

trei tije de apasare, ce fac parte fiecare dintre ele
dintr-un ansamblu, montat pe placa verticala a

dispozitivului, cu rol de retinere a piesei in
dispozitiv, pana la actionarea cilindrilor de
strangere tragere.

3.2 Identificarea pieselor in dulapul cu piese

de uzura

Dupa identificarea vizuala a pieselor de uzura
existente pe dispozitiv, a trebuit sa le identific in
dulapul cu piese de uzura, tinand evidenta stocului
real a fiecarei piese in parte. Stocul curent este
cantitatea de resursa materiala, ce contribuie la
desfasurarea normala a procesului de productie.

Dupa inventarierea dulapului cu piese de
uzura, am stocat datele intr-un fisier excel.
Pentru Carter Distributie, operatia 110, situatia

actuala este prezentata in figura 6:
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Tipuri piese de uzura ol

Fig.6 Situatia actuala piese de uzura C.D. Op.110

Pentru piesele “rondea antivibrator 2” si
“precentror 1” se va da comanda, deoarece stocul
real este 0.

Astfel, la cererea tehnicianului de
linie(operatorul P4), metodistul da comanda de
respectivele piese. Comanda va fi lansata catre
logisticianul ce are in responsabilitate si aceste
piese de uzura. Logisticianul trimite comanda la
furnizor. De la furnizor, comanda ajunge in
magazia centrala. Logisticianul asteapta raspuns
de la furnizor cu data sosirii comenzii, data pe
care logisticianul o introduce in sistem si astfel se
va sti cand comanda se va efectua cu succes.

La rubrica “Referinta furnizor”, se gaseste
codul specific fiecarei piese, cod ce este dat de
catre Furnizor. Piesele de uzura ajung in Dacia cu
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acest cod,dupa care sunt codificate conform Dacia
Renault. Codul specific Dacia Renault este codul
MABEC, cod ce este alcatuit din 10 clemente,
primul element fiind o litera, iar restul de 9 sunt
cifre.

3.3 Realizarea unei fise de comanda

Pentru toate astfel de piese ce trebuie
comandate, am realizat o Fisa de Comanda, in
care se va trece piesa de uzura comandata, tipul
magsinii pe care este folosita piesa de uzura
respectiva, codul Mabec al piesei, numarul de
bucati comandate, data efectuarii comenzii, data in
care s-a anuntat ca va sosi piesa din magazia

aprovizionare. Dupa reluarea
acest stoc trebuie refacut la

deficiente in
aprovizionarii,
marimea initiala.
Fiind stabilit stocul de siguranta, am realizat
un OPIS pentru fiecare din cele trei repere care se
prelucreaza pe linia de H4. OPIS-ul pentru Carter
Distributie este prezentat in figura 8.
In acest OPIS este trecut numele fiecarei operatii
in care se gasesc piesele de uzura cu codul
MABEC aferent, masina pe care se utilizeaza
aceste piese si stocul de siguranta. Acest OPIS va
fi introdus in biblioraftul cu piese de uzura, pentru
ca la utilizarea lui sa se cunoasca fiecare piesa de
uzura si stocul de siguranta.

c;ntralg, numarul de comanda al piesei respective OPIS DULAP Nr.1 CARTER DISTRIBUTIE
si furnizorul. . - - : - —
f i de di .. NR.OPERATIE| NRCRT.|  DENUMIRE | CODMABEC-BED | UTILAJPOSTURY) | STOC SIGURANTA
. Pentru lecare tlp e %SpOZItl.V mn parte’ 1 Tija de apisare D 882 053 102 URANE UZINAJ 3
piesele de uzura au un anumit furnizor. Astfel, 2 Sprin D 682351 006 URANE UZINAJ 2
pentru piesele de uzura, din cadrul dispozitivelor < Sorin Do | URANE VA *
.. s . 4 P 1 D 862 361009 URANE UZINAJ 1
masinilor Urane de uzinaj, furnizor este IPAD (IP )

. gt . . 5 Precentior 2 D 882361010 URANE UZINAJ 1
Automatic Design). Pentru piesele de uzura din . S ar 1
cadrul operatiei de asamblare, furnizor este EAST i Brida anvirator 1 Dem BT URANE UZINAJ 2
ELECTRIC Pentru ATEQ, piesele de uzura Sunt 8 Brida antivibrator 2 D 882361018 URANE UZINAJ 1

. . P T ndesor D 882351037 URANE UZINAJ 1

aduse de la INCDMTM (InStltutul Natlonal de 10 Rondea anfivibrator 2 D 882 361057 URANE UZINAJ 2
Cercetare §i Dezvoltare pentru Mecatronica si 1 Bida DemwIr | URANEUZWA i
Tehnica Masurata.). 2 B D8R 31128 URANE UZINAJ i
Fisa de C d li . 1 Pastl imprivare 1 D82 361129 URANE UZINAJ 1

lsa e .oman a rea lzata eSte prezentata n 14 Pastild imprimare 2 D 882 361 130 URANE UZINAJ 1

figura 7, cu piesele de uzura necesare pentru a 5 | powmpmaes | ompwin | uwweu i
elimina stoc O. 16 Pasiiid imprimare 4 D 882361132 URANE UZINAJ 1
D@Dirtamlll Aluminiu: 17 Pastil imprimare 5 D 882 361 133 URANE UZINAJ 1
Uil Al Motor Hi . 1 vaiva R 100515368 URANE UZINAJ 1
[ LISTA PIESE COMANDATE 1 i de apisare D 882053 102 URANE UZINAJ 2
CARTERDISTRLTE 2 Cep orentare D 882351106 URANE UZINAJ 1

3 Spriin D 882 361 107 URANE UZINAJ 4

Denumire piesh de uzurd | Tip masind | Cod IABEC |Cantitateacomandati) Data comenzii Data sosiri comencillir comandd) Fi " chp et D8 361115 URANE UZINAJ 1
R tiran?_| IRANEZS- WA [DERRTOST] 4 unn | men Jwgeml | T — — 1
Praczntror 1 URANE 25. UZNAJ | D8E2 361 009 2 00 0052013 245070081 i i i SR G i

& Precentror 3 D 882 361 120 URANE UZINAJ 1

8 Pensets D 882361125 URANE UZINAJ 2

s Capac D882 361126 URANE UZINAJ 2

10 P R 100 500269 URANE UZINAJ 4

OPERATIA 130 1 Paleti suport piese D 882136650  |MASINA SPALARE ICOM| 1

1 Cep ghidare D 882678002 ATEQ 1

2 Gamitura "banana micd" R 100595018 ATEQ 1

3 Inel "0 036035 D 882678008 ATEQ 1

4 Inel 0" 219406 D 882678017 ATEQ 1

5 Inel ‘0" OTx25 D 882 678034 ATEQ 1

Fig.7 Fisa de comanda specifica dulapului cu piese de 5 | meoenes | omemms ATEQ i
uzura din zona H4 GEERATAIE| o Inel"0" @376 D 882678046 ATEQ 1

8 Inel 0" 07 523 D 882678058 ATEQ 1

. . . ) CepPy D 882678082 ATEQ i

3.4. Realizarea unui OPIS pentru piesele de | v | G = 1
uzura al fiecarui reper 11 jamiturd etansare @11 (inpl D 882 678 105 ATEQ 1
Pe langa stabilirea stocului real al pieselor e A !

1 nel 0" 025 R 100595018 ATEQ 1

din cadrul dulapului, a trebuit stabilit si un stoc de
siguranta, pentru fiecare piesa in parte. Stocul de
siguranta a fost ales ca fiind numarul fiecarei piese
de uzura, ce se gaseste pe fiecare tip de dispozitiv
in parte.

Stocul de siguranta reprezinta cantitatea de
resursa materiala, destinata sa asigure desfasurarea
normala a procesului de productie, in cazul unor

Fig.8 OPIS cu piese de uzura pentru reperele din zona
H4

3.5 Realizarea unei liste cu starea dinamica

a pieselor de uzura
Cunoscand atat stocul real, cat si stocul de
siguranta, s-a realizat o lista cu starea dinamica
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pentru fiecare reper in parte ce se prelucraza.
Pentru Carter Distributie, lista cu starea dinamica
este prezentata in figura 9.

Dupa verificarea dosarului cu piese de uzura
si a desenelor acestora, se verfica lista cu starea
dinamica pentru verificarea stocului real. Daca
stocul real este cel putin egal cu stocul de

Listé cu starea dinamicé din dulapul cu P.U). CARTER DISTRIBUTIE siguranta, dulapul este conform. Daca stocul real
Numir operafie Denumire Cod MABEC-BED | Stoc sigurants | Stoc real | Stoc real | Stoc real | Stoc real StocmaIS(Lrgf];tre sub Stocul de Slguranta’ S€ va llvra Comanda
Tpeapiae | Damosm | 3 3 in FRONTAL MAP(vom avea numarul comenzii
S Do | 2 2 si data de livrare). Daca livrarea comenzii din
. Sﬂ‘i" ‘ E:zjz EZ’ ' D magazie se va face pe data respectiva, se va reface
recentror 2 1 . . .
A Ssmma _ \ Stocul dulapului cu piesa de uzura. Daca livrarea
p— Da I i 2 pieselor intarzie sa apara, se va relansa cererea la
Brid anfivibrator 1 0852361017 2 1 1a gistician.
Brid3 anfivibrator 2 D 882 361 118 1 1
operi 0 Indexor D 852361 097 i 2 SINOPTIC FUNCTIONARE DULAP PIESE UZURA MOTOR H4
Rondea antivibrator 2 D 882 361 067 2 ]
Bridd D 882 361 127 1 2 Rsmmszile ® _ .
Bridd D 832361128 1 2 ETIRA CoEmMENT = O : % E
Pastild imprimare: 1 D 882361120 1 ACTIUMI u E [4]
Pastil imprimare 2 D 882361 130 1 .
Pastil3 imprimare 3 D882 361 131 1
Pastil imprimare 4 D 882361132 1 1 Dosareulists plssal
Pastil3 imprimare 5 0882361133 1 Ed plang BED - o
Valvi R 100515 888 2
Tija de apisare 0882053102 2 2 |
Cep orientare D822 361108 1 3 Listé cu stares
St T . ) - dlnamﬁiynudulapul " ol o
Cep centrare D882 381 115 1 2 |vermcarea.at.n-cu|u}
Operatia 120 Precentror 1 D 882361 118 1 2 I
Precentror 2 D 882 361 119 1 2
Precentror 3 D 882 361 120 1 3 Wival stoe o
Penseti D 882 361 125 2 1
Capac D 882 361 126 2 2 B2 Hﬂum"ﬁ - v . .
Pendelauflage R 100500 209 4 2
Operatia 130 Paletd suport piese D 842 138 850 1 0 M
Cep ghidare D 852 678 002 2
Gamiturd “banand micd” R 100505 018 4
Lansars comandd in
nel "0" @30x@3.5 D 852 678 008 § - FRONTAL MAP . a
Inel 0" @18x26 D 882 678 017 5 [Nr.comandé g data
Inel "0" @7x@2.5 D 852 678 034 10 O Ivrars)
nel "0" @12@25 D 852 678 035 4
Operatia 140 Insl"0" 937,26 0852678 045 5
Inel "0" 27 5x@3 D 832 878 058 3
CepPY D 822878 082 2 E4 Fefécut stoc dulzp ° .
Inel "0" @423:@3.5 D 8582 678 103 § pess uzurd —
Gamiturd etansare @11 (inpl) [ D 832678 105 1
nel "0" @11x@3.5 R 100 585 014 1 4
Inel "0" @8x2.5 R 100585 018 ]
Fig 9. Lista cu starea dinamica a pieselor de uzura
pentru Carter Distributie Es mﬁ:?ﬁﬂ’e’“ .
In lista cu starea dinamica, se gasesc piesele

de uzura, operatiile pentru care se folosesc aceste
piese de uzura, codurile MABEC, stocul real si
stocul de siguranta. Rubrica “Stoc Real” se repeta,
deoarece la fiecare modificare a stocului real
mentionat, se completeaza casuta urmatoare cu
stocul real actualizat.
3.6 Realizarea unui Sinoptic pentru dulapul
cu piese de uzura
Pentru standardizarea dulapului, am realizat
si un Sinoptic, in care se prezinta functionarea
dulapului cu P.U.

Fig.10 Sinoptic functionare dulap piese de uzura

3.7. Realizarea unei
Standard de tip procedura
Pentru standardizarea dulapului, a fost
necesara realizarea unei Fise de Operatii Standard
(F.0.S) de tip procedura. Fiind un F.O.S de tip
procedura, in cadrul acestuia va fi prezentata
procedura de functionare a dulapului in rubrica
“Etape principale”. Astfel:
e se verifica dulapul cu piese de uzura la
inceputul fiecarui schimb, de catre cei

Fise de Operatie
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responsabili cu dulapul, intr-un timp
alocat de 5 minute;

e daca se constata ca stocul de siguranta
pentru un tip de piesa s-a diminuat, se
anunta tehnicianul de linie sau operatorul
P4;

e deasemenea, cand se folosesc piese din
stocul de siguranta, se va completa o
eticheta galbena cu denumirea piesei de
uzura si codul MABEC al acesteia,
numarul de bucati utilizate si se va aseza
pe usa in exteriorul dulapului in locasul
pentru etichete alerta. Eticheta galbena
este oglindita in figura 11.

ATENTIE !
STOC DE SIGURANTA DIMINUAT!

DENUMIRE

COD MABEC

MR, BUC. UTILIZATE

Fig.11 Etichete pentru atentionare stoc de siguranta
diminuat

e daca stocul pentru o piesa este 0, se va
completa o eticheta rosie cu denumirea
piesei si codul MABEC al acesteia,
eticheta rosie care anunta ca trebuie
urgentata comanda pentru acea piesa,
pentru ca o eventuala necesara inlocuire
va insemna oprirea respectivei masini de
prelucrat. O eticheta galbena este

rezentata in figura 12.

Fig.12 Etichete alerta stoc 0
e la sfarsitul fiecarui schimb, responsabilul
schimbului in curs comunica stocul din
dulap si ce piese s-au utilizat din el.

In partea dreapta gasim poza cu dulapul si
evidentiera prin sageti a documentelor cheie
pentru identificarea unui stoc redus. Tot in partea
dreapta gasim legenda cu cele 2 simboluri
aferente, care imparte procedurile in proceduri de
calitate sau de mediu. F.O.S-ul realizat este
prezentat in figura 13:
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Fig. 13 Fisa de Operatie Standard de tip procedura a
dulapului cu piese de uzura de la H4

3.8. Realizarea unei Stari de Referinta 5 S

Pentru o viziune in ansamblu mai buna
despre aranjarea dulapului cu piesa de uzura, cu
pozitionarea sertarelor cu piese si a documentelor
acestuia, s-a construit o Stare de Referinta 5S.
Existenta acestui document este absolut necesara,
deoarece fiecare produs trebuie sa aiba o Stare de
Referinta 5S. Prin existenta acestui document se
are in vedere o imagine de ansamblu a
respectivului produs, ceea ce conduce la o
eficientizare maxima. Fisa 5S este prezentata in
figura 14:



Sesiunea Stiintifica Studenteasca, mai 2015

STAREA DE REFERINTA 58
T ] T T E| E] T O [ 7
Drm;"n::::u ‘"“} AT IM.:M j|
HY 1 Thsouge ey

Fige comandl pantru cole trei
rel

Pieso uzard C.0.0F 190
Plonn uzurd CO0F 120
Plasa uzurd COOF 130
Piese uzurd C.O0U0P 140

Prese uzurd Capss CHOP 110
Piene uzurk Caoac CH.OP 130

Frese uiurk Capac CH.OP 140

Listh stare
dinamech
plese uzurh
Capac CH Pigae uburh Capae CH.OP 130

Eichete galbens diminusre
stoc siguranth

Etichote rogs stoc ©

Piese uzurd Semels OF 140

Plono uziarh Semeth OF 130

Listh stare
dinaméch
plese uzwrk

Semeth Pipwe uzurd Samald OPF 150
Piese uzurd Semeld OF 120

Fiose uzurd Semeld OF 110

Pensets
D BS2 361 125

—_—
Carter Distributie
Operratia 120
urinal

Fig.15 Dulapul in situatia actuala

In acest moment, dulapul este standard:

e Are o Lista cu starea dinamica pentru
fiecare reper realizat, cu piesele de uzura
existente pe linia de fabricatie H4.

e Are un OPIS, ce se gaseste in dosarul cu
piese de uzura, pentru ca cine il deschide
sa vada cate piese de uzura de fiecare tip

trebuie sa se gaseasca pentru a atinge
stocul de siguranta.

e Are o Fisa de comanda prin care se va tine
evidenta comenzilor efectuate;

e Are un Sinoptic in care vom gasi actiunile
efectuate in ceea ce priveste stocul
dulapului si responsabilii pentru aceste
actiuni.

e Are un F.O.S prin care se explica
procedura de functionare a dulapuli, cu
timpii alocati fiecarei etape in parte.

e Are o Starec de Referinta 5S, ceea ce
ilustreaza organizarea dulapului.

e Are un sistem de gestionare a pieselor de
uzura, astfel incat sa se evite pe cat posibil
stocul 0.

N

. CONCLUZII

1. Dulapul are acum un principiu de
functionare;

2. Posibilitatea ca stocul pentru o piesa de
uzura sa fie 0 este mica;

3. Dulapul are toate documentele necesare sa
fie considerat un dulap standard.
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