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Efficiency of using fixed assets can be appreciated on the basis of their intensive use. An indicator
that has the capacity to generalize intensive use, so can be used for all types of equipment, is:
profitableness, in analysis being used following concepts: average profitableness, marginal profitableness
and operational profitableness.

Eficienta utilizarii mijloacelor fixe poate fi apreciata pe baza utilizarii intensive a
acestora. Utilizarea intensiva presupune obtinerea unui rezultat cat mai bun (productie
fizica sau valorica) pe un utilaj, intr-un anumit timp de functionare.

Practic, utilizarea intensiva se masoara cu ajutorul indicelui de utilizare intensiva,
care reflectad productia fizica sau valorica realizatd pe unitatea dimensionala caracteristica
a utilajului, intr-un anumit timp:
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unde: Q — volumul activitatii ce poate fi exprimat prin productia fizica, productia fabricata
destinata livrarii, cifra de afaceri, valoarea adaugata;
C — caracteristica de baza in functie de care se exprima capacitatea utilajului; este
0 constanta;

T — timpul de functionare al utilajului.

Pentru ca mijloacele fixe au caracteristici tehnice si functionale diferite pe diverse
unitati de productie sau prestatoare de servicii, indicii de utilizare intensiva capata forme
diferite de exprimare, in functie de domeniul de activitate. Exemple:

— inindustria siderurgica: productia de otel pe m? cuptor in 24 de ore;

— in extractia de petrol: viteza medie de forare pe metru liniar;

— infilaturi: numarul de batai ale unui razboi de tesut / ora.

Un indicator care are capacitatea de generalizare a utilizarii intensive, putand fi deci
folosit pentru toate tipurile de utilaje, este randamentul, in analiza utilizandu-se
urmatoarele concepte: randamentul mediu, randamentul marginal si randamentul
operational.

Randamentul mediu reprezinta cantitatea fizicd sau valorica a productiei, pe
unitatea factorului utilizat, care se poate exprima fie prin numarul de echipamente, utilaje,
fie prin timpul de lucru al acestora.

In aceste conditii, randamentul mediu rezulta din relatiile:

= gy 729 2)
Nu Tef
care caracterizeaza de fapt expresia functiei de productie:
r=Q gy =i (3)
X X

unde: x - factorul de productie.
Cerinta este asigurarea cresterii randamentului mediu de la o perioada la alta,

adica:
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Inegalitatea arata cresterea eficientei utilizarii echipamentelor, daca randamentul
este exprimat fizic si este in corelatie cu cererea (aceasta presupune randamente pe
produse sau productie omogend). In cazul randamentului valoric, inegalitatea poate fi
rezultatul structurii productiei sau (si) preturilor, atunci cand nu este asigurata
comparabilitatea acestora.

Randamentul marginal exprima variatia productiei fizice sau valorice (AQ),
determinatd de modificarea cu o unitate a factorului utilizat (Ax). In cazul functiei de
productie Q = f(x) randamentul marginal este egal cu:
29_Q17%

AX  Xq91-XQ

Se poate calcula si coeficientul de elasticitate a productiei, care masoara
sensibilitatea volumului de productiei la variatia factorului utilizat, aratand variatia
procentuald a productiei la cresterea cu un procent a factorului::

rm=

AQ
_AQ% Qp Q1-Qp .x1-x0 _Q1-Qp . Qo ™m ®)
© T Ax% A Qy = xp X{—XQ XQ r
X0
Pentru exemplificare se admite situatia:
Tabel nr. 1
Factorul Productia Randamentul Randamentul | Coef. de elas-
variabil obtinuta mediu marginal ticitate a
(xi) (Q) Q/xi=r AQ/ Axi=rm | productiei (k)
1 24 24 24 1,0
2 60 30 36 1,2
3 120 40 60 1,5
4 216 54 96 1,78
5 270 54 54 1,0
6 300 50 30 0,6
7 325 46,4 25 0,54
8 325 40,6 0 0
9 306 34 -19 -0,56
10 285 28,5 -21 -0,74

Dupa cum se observa pe linia de evolutie a factorului “x” de la 1 la 4, Q se acopera
din ce in ce mai mult cu fiecare unitate suplimentara a acestuia (a factorului ”x”). Deci, aici
se inscrie zona randamentelor crescatoare, fapt confirmat si de coeficientul de elasticitate
a productiei.

Dupa acest moment, volumul productiei continud sa creasca, dar intr-un ritm mai
lent, in timp ce randamentul marginal scade.

Cand volumul productiei atinge maximum (3250), randamentul marginal este egal
cu 0, dupa care incepe sa devina negativ.

Se apreciazd ca odatd cu unitatea suplimentara 7, functia de productie atinge
maximum tehnic.
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Reprezentat grafic, fenomenul se prezinta astfel:
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Figura nr. 1. - Reprezentarea grafica a randamentului mediu si marginal

Se poate concluziona ca:

— fnaintea valorii maxime a lui r, rm > 7, deci pana aici randamentul mediu al
factorului x; este in crestere si denota folosirea suboptimala a acestuia;

— la valoarea maxima a lui r apare egalitatea r = r, .Aceasta denota ca factorul
xi este utilizat optimal din punct de vedere tehnic.

In context se fac doua precizarii si anume :

— Zona randamentelor descrescande ramane in spatiul de interes managerial
deoarece n afara luarii in calcul a raportului fizic-valoric, se au in vedere si alte variabile.

— Zona randamentelor negative definita prin valorile randamentului marginal si
coeficientul de elasticitate se exclude din calculul de eficientd a factorului variabil (in cazul
dat, mijloacele fixe la nivelul agentului economic).

Randamentul operational. Analiza randamentului operational are ca obiectiv
eliminarea principalelor cauze ale disfunctionalitatilor utilajelor.

Randamentul operational poate fi studiat in functie de diagrama timpilor:

Tabel nr. 2
Categorii de timp Semnificatie
— Timp total calendaristic, adica timpul maxim in care
Tc utilajul poate fi folosit (3x 8 h, 7x7 zile)

Tc =Nuxzcx24

—  Timp de lucru nominal, tine seama de regimul de lucru
Tn al unitatii ( de exemplu daca se lucreaza in doua
schimburi a 8 ore, 2 x 8 h)

Tc=NuxzlxXngp Xhg.p

—  Timp disponibil, care tine seama de intreruperile
Td programate (opriri tehnologice, opriri pentru efectuarea
reparatiilor planificate, pauze de masa etc).

Tc=Tn —Ipr

Unde:

Nu — numar de utilaje;

zc — numar de zile calendaristice;
zI — numar de zile lucratoare;
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Nsch — NUMar de schimburi, in functie de regimul de lucru al unitéatii;
hsch — numart de ore pe schimb;

Ipr — Intreruperi programate.

Pot fi puse in evidenta urmatoarele rate:

— Rata randamentului global

Numar de piese bune realizate

Cantitatea teoretica realizabila in timpul total calendaristic X100
— Rata de randament sintetic
oo Numar de piese bune realizate
Cantitatea teoretica realizabila in timpul nominal
— Rata randamentului operational
_ Numar de piese bune realizate 1
Cantitatea teoretica realizabila in timpul disponibil

Aceste rate pot fi determinate si in functie de categoriile de timp.

Randamentul operational este considerat totodata un indicator global de urmarire a
randamentului, deoarece masoara eficienta organizarii in fabricatie, intretinere, proces
tehnologic, cercetare, conceptie, calitate.

Pierderile de randament operational pot fi exprimate in procente, astfel:

Rg=

x100

60 O/o | Aﬂ“.(m\‘ |
intreruperi  Alte Non
accidentale intreruperi calitate

10% 25% 5%

Cele 25 % alte intreruperi pot proveni din:
— mediu si organizare;
— schimbari in conditiile de fabricatie;
— schimbari neprevazute de matrite;
— reglaje de ritm;
— deficiente in aprovizionare;
— pierderi, etc.
In calculul randamentului operational se urmareste atat rata randamentul
operational, cat si non-randamentul operational:
NonRo = Timp de'opriri.neprc.)g'ramate
Timp disponibil

x100

Etape parcurse:
— Colectarea datelor la nivelul diferitelor opriri;
— Urmarirea pe mai multe saptamani de catre operator si cu precizie a:
= numarului de opriri;
= duratei opririlor.
— Convertirea pieselor in timp de oprire (rebuturi, scaderi de ritm)
— Calculul non-randamentului operational pentru fiecare tip de oprire.
in analiza randamentului operational al mijloacelor fixe in cadrul unei intreprinderi
se ia in calcul un esantion de mijloace fixe reprezentative. Acestea se studiaza separat
prin intocmirea unor fise de sesizare a opririlor din productie. In baza acestor fise, se
intocmesc urmatoarele centralizatoare:
1. Centralizator timp alocat;
2. Centralizator timp de intrerupere pe evenimente;
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3. Centralizator repere executate.

In urma datelor culese si cu ajutorul formulelor, se determina urmatoarele elemente:
— Randamentul global (Rg)

Randamentul sintetic (Rs)

Randamentul operational (Ro)

— Non-randamentul operational (NonRo).

In situatia in care datele culese au fost corecte, randamentul operational impreuna
cu non-randamentul operational au un procent de 100 %.

Se reprezinta grafic atat randamentul operational céat si nonrandamentul
operational. Pentru a se arata ponderea si natura cauzelor in totalul non-randamentului se
analizeaza pierderile dupa natura lor si se reprezinta grafic printr-o diagrama, numita
Diagrama “PARETO".

Pentru exemplificare, consideram ca a fost studiata si analizata o masina de filetat,
care a executat in data de 25.04.2006, intr-un singur schimb, 3934 piese bune si 20 piese
rebut. Timpul de prelucrare pe o piesa este de 6,6 secunde, aprovizionarea cu materiale
dureaza 20 minute, curatenia la locul de munca 5 minute, pauza de masa 20 minute.

_ Numar schimburi lucrate %100 =%><1OO ~339,

~ Numar schimburi posibile
_ Numar piese bune (reper A)xtimp de ciclu (A)

Rs , , x100 =
Timp nominal
3934 x6,6 <100 = 25.964 100 = 90%
1schx8hx3600" 28.800
Rs— Numar piese bun.e (reper A).x.tlmp de ciclu (A) <100 = 25.964 100 = 94%
Timp disponibil 27.600

unde: Timp disponibil = 1sch x (460’ x 60’) = 27.600”
460’ = (8h x 60’) — 20’ pauza de masa

Timp de.oprlrllneprgg.ramate %100

Timp disponibil

Timp opriri neprogramate = Non Q + Total opriri

Non Q = Nr. piese rebut (reper A) x Timp ciclu (reper A) = 20 x 6,6” = 132"
Total opriri = 25’ x 60” = 1500”
Timp opriri neprogramate = 132” + 1500” = 1632”
NON RO = 1632” / 27600” x 100 = 6%

Ponderea cauzelor in totalul non-randamentului:

— NonQ=132"/1632" x 100 = 8%, unde Non Q = noncalitate.

— Aprovizionarea cu materiale = (20 x 60” / 1632”) x 100 = 74%

— Curatenie la locul de munca = (5’ x 60” / 1632”) x 100 = 18%.

Reprezentarea grafica a randamentului operational si non-randamentului se
prezinta astfel si a pierderilor de randament se prezinta astfel:

NonRo =
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Figura nr. 2. - Reprezentarea grafica a Ro, NonRo si a pierderilor de randament

Masuri de luat in vederea reducerii nonrandamentului pentru cazul analizat:

1.

in cazul aprovizionarii cu materiale unde Non-Ro = 4,44 % se poate ajunge la 1
% daca se amenajeaza locul de munca cu o masa la nivelul operatorului, pe
care sa se poata pune lada cu piesele;

In cazul noncalitatii unde NonQ = 0,48 % se poate ajunge la 0, in cazul in care
se folosesc numai un anume tip de tarozi, schimbandu-se actualul furnizor
pentru piesele respective;

In cazul curateniei la locul de munca procentul de 1,08 % din totalul non-
randamentului este un procent normal, avand in vedere faptul ca intretinerea
unei masini de filetat necesita un timp mai lung, datorita resturilor de material
care rezulta prin operatia de filetare.
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An indicator that has the capacity to generalize intensive use, so can be used for all
types of equipment, is: profitableness, in analysis being used following concepts: average
profitableness, marginal profitableness and operational profitableness.

Analyzing operational profitableness has as an objective to eliminate main causes
of equipment’s un-functioning. Operational profitableness is considered in the same time a
global indicator of following profitableness, because measures the efficiency of production
organizing, maintenance, technologic process, research, conception, and quality.

Steps made:

— Collecting dates at different stops level;

— Pursuing for several weeks by the operator with precision, following:

= Number of stops
= Duration of stops

— Converting pieces in time of stop (rejections, rhythm reduction)

— Calculate operational non-profitableness for each type of stop

After the dates are collected helping formulas, are determinate following elements:

— Gilobal profitableness (Rg), determinate as report between number pf good
pieces and theoretical quantity to be realized in total time.

— Synthetic profitableness (Rs), determinate as report between number of good
pieces realized and theoretical quantity realizable in normal time.

— Operational profitableness (Ro), determinate as report between number of good
pieces realized and theoretical quantity realizable in available time;

— Operational non-profitableness (NonRo), as report between un-programmed
time stops and available time.

To exemplify, was analyzed a filleting machine, that made in 25.04.2006, in one
shift, 3934 good pieces and 20 rejections.

Measures to have in view to reduce non-profitableness for analyzed case:

1. In case of supplying with materials where NonRo = 4.44% can reach 1% if is

arranged work place with a table at operator level, to place pieces box;

2. In case non-clarity where NonQ = 0.48% can reach 0 , in case of using only a
certain type of screw tap, changing actual supplier for that pieces;

3. in case of cleaning place of work percent of 1.08% from total non-profitableness
is a normal percent, having in sight the fact that maintaining a filleting machine
needs a longer time, owned to rest of materials that results from filleting
operation.
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