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CERCETARI PRIVIND INFLUENTA PARAMETRILOR PROCESULUI DE
SUDURA IN PUNCTE ASUPRA CALITATII PRODUSELOR DE TIP
CAROSERIE AUTO

VLASCEANU Andreea Diana

Conducitor stiintific: Prof dr ing Miron ZAPCIU

REZUMAT:

In industria constructoare de masini, pentru sudura caroseriei se ntalnesc

mai multe tipuri de sudare electrica prin presiune. Printre cele mai utilizate se numara sudarea
electrica prin presiune in relief si sudarea electrica prin presiune in puncte.

Sudarea Electrica prin Presiune (SEP) este caracterizata prin:
* simplitate; implicare minimd in proces a factorului uman; pretare usoard la automatizare;
productivitate ridicatd, deci favorabila productiei de serie; aplicabilitate atat la suduri omogene
cat si la cele eterogene; sudare fara material de adaos; posibilitatea includerii tratamentelor

termice (inainte si/sau dupa sudare), atunci cand este

cazul, in procesul de sudare, folosind

CUVINTE CHEIE: sudura prin puncte, sudare electrica, SEP

INTRODUCERE

Calitatea este o notiune cu inteles foarte larg,
ceea ce face extrem de dificild definirea ei din
punct de vedere stiintific. Calitatea face parte din
principalele elemente care fac o organizatie sa fie
competitivd pe piatd, sa 1si cladeasca o anumita
reputatie. Termenul ,,calitate” provine din limba
latind, de la cuvantul ,,qualis", care poate fi tradus
prin expresia ,,fel de a fi".

In industria constructoare de masini, pentru
sudura caroseriei se intdlnesc mai multe tipuri de
sudare electrica prin presiune.

Printre cele mai utilizate se numara sudarea
electrica prin presiune in relief si sudarea electrica
prin presiune in puncte.

SEP este caracterizata prin:

. simplitate;

eimplicare minimd in proces a factorului
uman;

. pretare usoara la automatizare;

eproductivitate  ridicatd, deci favorabila
productiei de serie;
eaplicabilitate atat la suduri omogene cat si la

cele eterogene;
. sudare fara material de adaos;

eposibilitatea includerii tratamentelor termice
(nainte si/sau dupa sudare), atunci cand este

masinii de sudat.

2. Stadiul actual : PRINCIPIUL
SUDARII ELECTRICE PRIN PRESIUNE

Sudura se realizeaza prin energiile termica
si mecanica introduse la locul imbinarii.

Energia termica este dezvoltatd in piesele
de sudat prin efectul Joule determinat de rezistenta
electrica pe care ele o opun la trecerea prin ele a
curentului de sudare. Cu aceastd energie, la locul
imbinarii se poate atinge temperatura de topire a
metalului pieselor, ele putandu-se suda.

Energia mecanicd este introdusa in piesele

de sudat prin aplicarea asupra lor a unei forte
perpendiculare pe planul imbinarii. Forta aplicata la
un moment corelat cu temperatura atinsa de piese,
determind deformarea plasticd a lor in locul de
imbinare si realizarea unei retele cristaline comune
celor doua piese, respectiv sudarea lor.
Se caracterizeaza prin: simplitate, implicare minima
in proces a factorului uman, pretare usoara la
automatizare,  productivitate  ridicatd,  deci
favorabila productiei de serie cat si sudare fara
material de adaos.

2.2 Clasificarea procedeelor de sudare electrica
prin presiune

a) Dupa pozitia relativa a pieselor care se sudeaza:

- cap la cap cu aplicabilitate in special la piese tip
"bard";



- prin suprapunere cu aplicabilitate in special la
piese tip "tabla".
b) Dupa desfasurarea procesului de sudare:
b.1) Sudarea cap la cap:

- 1n stare solida;

- prin topire intermediara cu preincalzire;

- prin topire directa .
b.2) Sudarea prin suprapunere: (fig. 2.1)

- sudare in puncte;

- sudare in relief (cu bosaje);

- sudare 1n linie.

¢) Dupa modul de incélzire a pieselor:

- prin conductie (efect Joule) ;

- prin inductie.

Sudarea in puncte prin presiune si rezistentd
electrica este un procedeu de sudare in stare solida
aplicat pentru imbinarea pieselor si elementelor
structurilor sudate confectionate din semifabricate
sub formd de tabla. Imbinarea se realizeazd prin
suprapunere pe o anumitd latime a tablelor de
grosime s (mm), strangerea fiind realizatd cu
ajutorul unor electrozi de contact realizati din cupru
sau aliaje de cupru, actionati mecanic cu forta de
refulare Fref (kN), iar curentul electric de

preincalzire trece intre electrozii de contact prin
cele doud table de sudat.

Sudarea are trei faze, care se succed dupa fixarea si
strangerea tablelor intre electrozii de contact:

-preincalzirea la temperatura de deformare la cald
(1100-13000C);

-refularea prin aplicarea fortei de refulare;

-racirea imbinarii sub presiune, in timp ce are loc
solidificarea nucleului topit si recristalizarea
zonelor deformate plastic.

3. AVANTAIJELE SI DEZAVANTAIJELE
SUDURII IN PUNCTE

Avantaje:

. necesitd o pregatire minimala a
pieselor de sudat;

. productivitate mare;

. se pot suda multe combinatii de
piese identice sau diferite ca material si
dimensiuni

Dezavantaje:

necesita un racord electric de putere, care
trebuie sa suporte incdrcari nesimetrice,
maginile fiind in general monofazate;

. masinile de sudat cu reglaje
speciale (de exemplu pentru sudarea
aluminiului) sunt costisitoare;

. sudare dificila a metalelor si
aliajelor metalice cu conductibilitate
electrica si termica ridicate;

. otelurile Tnalt aliate necesita forte
mari de sudare;

. la sudarea aluminiului sunt necesari
curenti foarte mari de sudare;

. cuprul nu se poate suda decat slab

(fara pretentii de calitate).

4. PRINCIPALII
SUDURA

PARAMETRI  DE

In functie de caracteristice tablelor ce
trebuie sudate (grosime, caracteristici
mecanice, prezenta sau nu a straturilor
protectoare , parametrii de sudura trebuie
ajustati pentru a garanta duritatea legaturii .

Principalii parametri de sudura sunt :
e curentul de sudare
e forta de sudare
e forma electrozilor de sudura

e timpul de sudura

1. La toate masinile de sudat, curentul
de sudare nu se regleaza direct, ci prin
tensiunea secundara (de sudare).

Curentul determind 1incalzirea pieselor,
impreund cu timpul de sudare. Astfel se
poate suda folosind un curent mic si un
timp de sudare lung sau folosind un
curent mare §i un timp scurt.

Pentru a obtine o rezistentd mai buna a
imbindrii se recomanda curent mare si
timp scurt (regim dur). Aceste regimuri
de sudare impun masini de putere mare.
Dar un curent mare mareste pericolul



expulzarilor de metal. Curent mare
inseamna §i suprafatd de contact a
electrodului cu piesa, respectiv razd a
capului electrodului, mari.

Figura 1: Expulzari de sudura cauzate de
intensitatea prea mare a curentului

Tipuri de defecte ce pot aparea :

®,

¢ depunerile de metal din electrod pe
suprafata pieselor (datorate unui curent de
sudare prea mare, asociat cu o forta de
apasare insuficienta) acest lucru duce la
supraincalzirea interfetei electrod-piesa.
Depunerile sunt favorizate de aderentele pe
suprafata electrozilor.

¢ Evitarea depunerilor de metal de pe
suprafata electrozilor pe componente se
poate realiza mai ales prin scaderea
curentului de sudare; cresterea fortei de
apasare poate deasemenea sa rezolve
aceasta problema.

Uneori indepartarea impuritatilor
dielectrice de la suprafata componentelor (oxizi,
praf) poate preintampina acest tip de defect

2. Timpul de sudare este dat de obicei in
perioade ale curentului alternativ cu frecventa 50
Hz (1 perioada = 20 ms). Este recomandat timpul
scurt de sudare, dar un timp extrem de scurt (< 3
perioade), impreund cu mici neregularititi ale
piesei de sudat si ale desfasurarii sudarii poate
conduce la mari abateri ale punctului sudat.

v" Un timp de sudare prea mare (caracteristic
maginilor de sudat alese de putere prea
mica) conduce la un nucleu sudat deosebit
de mare, la o Iincarcare purternica a
electrozilor de sudare si la o Incalzire
puternica a zonei inconjuratoare punctului
sudat.

3. Forta de sudare trebuie potrivita aplicatiei
date. O fortd prea mica conduce la rezistente de
contact mari 1in circuitul de sudare. Drept
consecinta curentul de sudare si nucleul sudat vor fi

prea mici. De asemenea, la contactul intre piesele
de sudat si la contactele electrozi - piese pot apare
usor expulzari de metal (scantei), datorate
supraincalzirii.

O forta prea mare micgoreaza
rezistentele de contact. Curentul de sudare creste,
datorita lui creste si suprafata de contact si aceasta
poate topi in exces nucleul sudat , generand
aparitia improscarilor de sudura.

NECOOT ORI [ cosFom
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4. Forma electrozilor respectiv a suprafetei
de contact cu piesele de sudat controleaza
densitatea de curent intre electrozi si piesele de
sudat. Cu cat aceasta suprafatd este mai mare, se
obtine o densitate mai mica de curent si energia
introdusa se repartizeazd pe o suprafatd mare;
creste volumul de metal incdlzit §i aceasta poate
conduce la un nucleu topit prea mic.

v Daca suprafata de contact electrozi - piesa
este prea micd, densitatea de curent creste,
de asemenea temperatura in respectiva
zona creste, determinand topirea nucleului
de sudura .

—— o

Fig.12 a) Nucleu de sudura perforat
( dimensiunea electronilor prea mica)

b) Patrundere insuficienta a
punctului de sudura (sudura nerezistenta -—
dimensiunea electrozilor prea mare)



CONCLUZII

Calitatea reprezinta ansamblul proprietatilor si
caracteristicilor unui produs sau
serviciu, care ii confera acestuia aptitudinea de a
satisface necesitati exprimate sau
implicite.

Calitatea nu se constata ci se produce, ceea ce
inseamna a lua masuri pentru ca un
producator sa produca acea calitate care sa satisfaca
cerintele clientului si in acelasi
timp, sa fie realizate la un cost minim.

Prin asigurarea calitatii se intelege
implementarea unui ansamblu de actiuni
prestabilite si tematice, care sa dea incredere
clientului ca produsul sau serviciul
satisface cerintele de calitate (ISO 8402).
Ansamblul structurilor organizatorice,
responsabilitatilor, procedurilor, proceselor si
resurselor pentru conducerea calitatii
constituie sistemul calitatii. Conducerea si asigurarea
calitatii sunt reglementate in
prezent prin seria de standarde ISO 9000, preluata si
ca standard romanesc.
Sudarea reprezinta, in limbajul asigurarii
calitatii, “un proces special”, adica un
proces in care nu este posibil prin examinari directe a
stabili conformitatea produsului cu
normele cerute. In aceste cazuri sunt necesare masuri
deosebite pentru sistemul calitatii.
In complementarea seriei de standarde ISO

9000 a fost elaborate standardul

Multumiri

Doresc sa multumesc domnului profesor Miron
Zapciu pentru sustinerea si ajutorul acordat in
aceasta cercetare.

EN 729 (SR EN 729) care regelementeaza conditiile
de calitate pentru sudare. Conform

acestui standard conditiile de calitate sunt structurate
pe trei niveluri: complet, standard

si elementar. In tabelul 1 se indica o comparatie a
conditiilor de calitate specifice acestor

niveluri.

In ceea ce priveste personalul in sudura, se fac
referiri exprese la coordonatorul

sudarii, conform SR EN 719, care este cerut la
nivelurile de calitate complet si standard,

respectiv la sudorul si operatorul sudor.
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LEAN MANUFACTURING - CRESTEREA CONTINUA A
PERFORMANTEI ORGANIZATIEI AXATA PE PRODUCTIVITATE

ENACHE Florin

Coordonator stiintific: Dr.ing. Dragos TILINA

REZUMAT: Lucrarea prezinta modalitati de crestere a progresului si competitivitatii intreprinderilor care doresc sa
introduca o viziune mai cuprinzatoare a performantei (rezultate ambitioase, accelerarea performantei, un proces de
productie robust). Performanta conceptului se bazeaza pe un Sistem Industrial pentru a stabili legatura dintre
robustetea sistemului si performanta. Un sistem industrial este sistemul de transformare a materiei prime in produse
finite solicitat de client, folosind mijloace si resurse umane. Performanta sistemului va fi evaluata prin rezultatele
QCD (Calitate, Costuri, Termene) ale produsului rezultat, calitatile fiind strans legate de performanta economica.

In gandirea japoneza, ,,LEAN nu este nici un proiect, nici un set de instrumente, ci un mod de gandire; Lean, adica
"subtire/ suplu, fara exces", caracterizeaza cautarea permanenta a perfectiunii prin eliminarea deseurilor si alucrurilor

inutile..

CUVINTE CHEIE: LEAN, Sistem industrial, Performanta, Robustete, Proces robust.

1 INTRODUCERE

Dezvoltarea industriei, de la inceputul secolului
al XX-lea, a fost baza dezvoltarii mai multor modele
de management bazate pe operatiuni, metode,
standardizare, analiza timpi de productie. incepand cu
perioada premergatoare celui doilea razboi mondial,
datorita cererii de consum ridicata, calitatea
produselor si serviciilor a cunoscut o crestere continua
a calitatii, imbunatatindu-se astfel si tehnicile de
gestionare a operatiunilor. La finalul secolului al XX
-lea, avantul concurential si diversitatea cererii de
consum, datorate globalizarii, a dus la procese de
fabricatie gestionate in conformitate cu standardele
ridicate in toate planurile — costuri, calitate, viteza,
flexibilitate, fiabilitate, livrare.

Conceptul LEAN si metodologiile utilizate de
acest sistem au fost utilizate de multe companii totusi,
au fost identificate si probleme in implementarea cu
succes.

Pentru firmele cu un standard de performanta
ridicat, implementarea santierelor LEAN nu a adus
rezultate de performanta semnificative; pentru firmele
cu performante reduse/ productie slaba, conceptul a
fost implementat cu succes crescand calitatea
productiei si performanta angajatilor.

LEAN provine de la Toyota, producatorul
japonez care a evoluat in competitia globala de foarte
multi ani. In 1988, a fost introdus Sistemul de
Productie Toyota (TPS), fiind dezvoltat pentru a
supravietui cu minim de resurse in contextul crizei
economice. Datoritd numarului mare de materiale,

constrangeri financiare si umane, TPS a fost fortata sa
aleagd politica de reducere a deseurilor in companie
ca o actiune strategica de realizare a obiectivului. In
conditiile economice grele, Toyota a sustinut si a
prosperat datoritd eficientei ridicate si productivitatii
sistemului sdu de productie. (Behrouzi, F., Wong, K.
Y., 2011).

Implementarea santierelor LEAN se poate face
doar intr-o companie dezvoltata care agreeaza noul
trend de crestere a performantei si productivitatii — o
cultura dezvoltata privind mediul (gestionarea
deseurilor, depozitarea acestora) prin aplicarea
metodologiilor de protejare a mediul inconjurator si
sistemele de management. Exista o nevoie ridicata de
imbunatatire a performantei in fabricatie, astfel incat
poluarea industriala sa fie mai mica, consumul redus
de materiale si energie, mai putine pierderi, mai putine
tulburdri psihologice pentru resursele umane.
Cercetarea in domeniul mediului, sigurantei si
sanatatii (ESH) are o traditie puternica de a efectua
cercetdri in industria prelucratoare, imbundtatirea
conditiilor ESH la locul de munca si a legat-o de
strategia de management si de practicile tehnice
importante: prevenirea bolilor si a vatamarilor,
sustenabilitatea mediului, diminuarea riscurilor
psihologice, responsabilitatea sociald corporativa,
respectarea reglementarilor.

Ca avantajele ale implementarii se pot enumera
mai multe dimensiuni:

- performanta economica;

- performanta sociala;

- mediul;

- durabilitatea.



Sunt necesare studii aprofundate in legatura cu
politica de afaceri si cunoasterea tuturor etapelor
privind implementarea cu succes.

Un santier LEAN nu poate fi implementat fara
sustinerea managementului superior si fara o echipa
cu abilitati/ competente ridicate. Conceptul LEAN
poate fi implementat cu greu, sau deloc in firmele mici
si medii datorita resurselor limitate.

2 PRINCIPIILE LEAN

Abordarea Lean Manufacturing, asa cum a fost
descrisd de James P. Womack si Daniel T. Jones
pentru a ghida managerii in demersul lor de
introducere a principiilor Lean in productie, in “Lean
Thinking: Banish Waste and Create Wealth in Your
Corporation”, carte aparuta in SUA 1in 2003,
inseamna un proces de gandire §i actiune in 5 pasi,
respectiv:

1. Specificarea valorii pentru fiecare familie de
produse, din punctul de vedere al clientului final;

2. Identificarea tuturor activitatilor componente in
cadrul fluxului de valoare pentru fiecare familie de
produse, elimindnd pe cat posibil acele activitati
generatoare de pierderi;

3. Ordonarea activitatilor creatoare de valoare intr-o
succesiune (flux) de pasi clar identificati, astfel incat
produsul sa ajungd la clientul final parcurgand un
flux cat mai continuu, fard multe intreruperi, opriri
si agteptari intermediare;

4. O data ce fluxul de valoare a fost stabilit si
introdus, orice client intern sau extern poate aplica
sistemul de tip ,,pull” pentru ,,a trage” produsul din
amonte, pe fluxul de productie;

5. Dupa ce valoarea a fost specificata, activitatile
creatoare de valoare identificate, cele generatoare de
pierderi eliminate, fluxul de valoare stabilit si
introdus, se poate trece la operationalizarea
procesului si la perfectionarea lui, pand cand se
atinge un nivel optim, in care valoarea addugata este
maxima si majoritatea pierderilor eliminate.

3 STADIUL ACTUAL

Industria traditionald de productie este treptat
inlocuita de procese moderne de productie inteligenta.
In acest proces, informatizarea si industrializarea sunt
elemente primordiale in perioada transformarii
intreprinderilor, iar utilizarea tehnologiei si a
managementului stiintific reprezinta nucleul unei
transformari reusite.

Solutia pentru a spori competitivitatea
intreprinderilor moderne este de a utiliza pe deplin
avantajele aduse de tehnologia informatiei, tehnologia
industriala, stiinta si managementul modern.

Value Stream Mapping (VSM) metoda
conceptuala pentru integrarea indicatorilor de
durabilitate.

Evaluarea proceselor de fabricatie prin metoda
VMS a fost realizata prin analiza modelelor de
evaluare a indicatorilor de durabilitate (2009-2014),
rezultatele demonstrand ca metoda a identificat
niveluri diferite de durabilitate a proceselor de
fabricatie, astfel fiind posibila dezvoltarea de scenarii
de imbunatatire.

Lean Production vizeaza eliminarea activitatilor
si a procedurilor fara valoare adaugata la produsul
final; prin urmare a crescut imbunatatirea operationala
intr-o companie datorita implementarii practicilor
Lean Production. Utilizarea instrumentului VSM a
dus la reducerea nivelurilor de inventariere si de
reparatii (vezi Fig.1).
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Fata de beneficiile fluxului de productie, Dues si
colab. (2013) a facut urmatoarele comentarii
Hutilizarea instrumentelor LEAN Manufacturing
maximizeaza, de asemenea, castigurile in materie de
mediu si domeniile sociale ale procesului de
fabricatie”. Din acest motiv, multi autori cautd
Fig.2/ 3). Paju si colab. (2010) au integrat in ciclul de
productie Evaluarea ciclului de viata (LCA) si

Fig.2 Analiza VSM - situatia actuala



Fig.3 Analiza VSM - situatia ideala

Simularea evenimentelor discrete (DES) in
VSM. Faulkner si Badurdeen (2014) au folosit un
grup de indicatori integrati In VSM pentru a evalua
nivelul de sustenabilitate in companii cu caracteristici
diferite in raport cu volumele de productie si soiurile
de produse. Modelul a folosit consumul indicatorilor
(apa, energie si materii prime), nivelul zgomotului si
analiza ergonomica a locului de munca ca indicatori
de durabilitate.

Lee si colab. (2012) si Kumaraguru si colab.
(2014) au analizat modificarile sistemelor de
productiei si servicii catre solutii durabile, a subliniat
necesitatea de a dezvolta metode de masurare a
nivelurilor de durabilitate ale proceselor de fabricatie
(Lee si colab.2012 si Kumaraguru si colab.2014). Se
observa cd, in ciuda evolutiei sistemele de productie
catre durabilitate, nu exista standarde si metode de
evaluare a durabilititii in procesele industriei
prelucratoare si fara consens asupra indicatorilor care
ar trebui utilizati.

Ghadimi si colab. (2012) a declarat ca productia
durabild are sa devina o problema importanta in randul
organizatiilor de productie, si s-au dezvoltat mai multe
metode pentru a evalua politica privind
responsabilitatea sociala si dezvoltarea sustenabila la
nivel de organizagie. Exista posibilitatea de a dezvolta
fabricatie care iau in considerare cele trei dimensiuni
ale durabilitatii - economice, sociale si de mediu.

LEAN reflecta o filosofie de management mai
largad care incorporeaza atat functionalitatea tehnica,
instrumentele si practicile de resurse umane.
Instrumentele care stau la baza conceptului sunt
folosite pentru a reduce cantitatea de deseuri, timpul
de comercializare si spatiu de productie. Din punct de
vedere al resurselor umane, LEAN este proiectat
pentru a promova o munca mai dificild, o mai mare
responsabilitate pentru angajatii de prim nivel prin
utilizarea unor echipe de lucru inter-functionale si
auto-directionate (Cullinane, 2013).

Scopurile productiei de tip lean pot fi sintetizate
astfel:

o Imbunatitirea calitatii: intreprinderea
trebuie sa inteleaga dorintele clientilor si
sd elaboreze procese care sa satisfaca
aceste cerinte.

e Eliminarea pierderilor: sunt considerate
»pierderi” orice activitati care consuma
timp, resurse sau spatiu de productie,
fara ca acestea sa adauge vreo valoare
produsului sau serviciului.

e Reducerea timpului: acest obiectiv
implicd reducerea timpului utilizat
pentru a termina orice activitate de la
inceput pana la sfarsit.

e Reducerea costurilor totale: pentru a

minimiza  costurile, intreprinderea
trebuie sd producd numai la cererile
clientilor.

3.1 Instrumente de productie LEAN

Productia celulara: organizeaza intregul proces
pentru un anumit produs sau pentru produse similare
intr-un grup, inclusiv toate masinile, echipamentele si
operatorii necesari.

Just-in-time (JIT): un sistem in care un client
initiazd cererea, iar cererea este apoi transmisa de la
prima faza de prelucrare (materialul brut), pana la
asamblarea finald, astfel "tragand" toate cerintele doar
atunci cand sunt necesare.

Kanbans: un sistem de semnalizare pentru
implementarea productiei JIT; este una dintre
strategiile utilizate pentru productia mica, cu un
inventar minim si costuri reduse. Intr-un astfel de
sistem de fabricatie se pot controla nivelurile
stocurilor tampon in reglementarea productiei; cand
un stoc tampon atinge nivelul maxim presetat,
indicatorul din amonte ii spune sa se opreasca.

Intretinerea totalii preventivi (TPM): lucritorii
efectueaza Intretinerea obisnuitd a echipamentului
pentru a detecta eventualele anomalii. Focalizarea se
schimba de la repartizarea defectiunilor la prevenirea
acestora; reducerea continua timpului de instalare.

Managementul total al calitatii (TQM): un
sistem de Tmbunatitire continud care utilizeaza
managementul participativ care este centrat pe nevoile
clientilor.

5S: se concentreaza asupra organizarii eficiente a
locului de muncd si a procedurilor de lucru
standardizate.

Instrumente de productie LEAN sunt vazute ca
un sprijin pentru resursele umane in primul rand, dar
si pentru beneficiile companiei de asemenea; pot fi
folosite pentru o perspectiva mai buna a companiilor,
pentru un viitor prosper, pentru o perioada lungd de
functionare.



Santierele LEAN la Renault

Progesul continu, maturitatea practicilor
Sistemului de productic Renault, intarit cu
managementul in cotidian si managenemtul de Kaizen
denota o maturitate in reducerea lipsei de valoare
adaugata. Rezultatul acestui progres continuu sustine
trecerea la o noua etapa - Proiectul de ruptura, in
competente si  obiective (proiectul LEAN),
reprezentand o schema industriala de inalta
performanta care cauta sa elimine toate sursele de
risipa.

Santierul LEAN se gaseste in varful "rachetei"
sistemului de productiec Renault. Principalele
obiective ale unui santier LEAN sunt:

0 MOBILIZAREA in jurul unei rupturi ;

0 Un MANAGEMENT DE PROIECT
pentru a reusi in procesul de rezolvare a
problemelor ;

0 VIZIUNE GLOBALA a pierderilor intr-
un sistem industrial, capacitatea de a le
masura si a organiza eradicarea lor
pentru a raspunde la obiectiv.

Structra unui santier LEAN

Cele 4 cutii:

- Rezultate actuale;

- Rezultatele de atins;

- Modul de functionare actual;

- Modul de functionare viitor (vezi fig.4/ fig.5).
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Fig.4 - Cele 4 cutii permit vizualizarea ecarturilor
intre rezultatele actuale si rezultatele asteptate.

Activitati care urmaresc o structura de proiect
(faze ale proiectului LEAN):

Initializare - Implicarea comitetului director;
realizare matricei de decizie;

Angajare - Interviuri; Scrisoarea de Angajament;
Plan de comunicare;

Diagnosticare - Caracterizarea  Sistemului
Industrial dupa cei 3 piloni (mecanismul de transfer;

mecanismul de transformare; mecanismul
management de atelier); Constructia celor 4 cutii;

Analiza - Partajarea si validarea cauzelor
radacina ale pierderilor; Plan de actiuni;

Pilotare - Revizi proiect; rebuclare asupra
castigurilor obtinute/ castigurilor asteptate;

Inchidere - 4 cutii final detaliate; Atingerea
rezultatelor; Capitalizare.

Toate aceste faze se deruleaza pe o peioada
semnificativa de timp — 8/ 12 luni.

==

Fig.5 Cele patru cutii — inlantuire etape

Compunerea unui grup standard:

Leader - este garantul rezultatului final si a
conditiilor de reusita;

Seful de proiect - coordoneaza si ia decizii pe
parcursul proiectului;

Expertii meserie - isi aduc aportul metodologic
necesar permitand sefului de Proiect sa ia decizii;

Participantii - reprezentanti ai diverselor structuri
organizationale (mentenanta, logistica, calitate,
inginerie etc);

Validator economic - valideaza castigurile din
punct de vedere economic.

Competente meserie:

Metoda de rezolvare a problemelor - o problema

este un ecart intre o situatie reala si o situatie asteptata;

Metoda de cautare a pierderilor urmarind cei 3

piloni:

- Mecanismul de transfer - caracterizeaza toate
elementele legate de transportul pieselor,
inclusiv aspectele legate de informatie si
programare;

- Mecanismul de transformare - caracterizeaza

toate elementele legate de conceptia
mijloacelor si de implantarea oamenilor/
masinilor.;

- Mecanismul Management de atelier -

caracterizeaza toate elementele legate de
managementul oamenilor si a standardelor.



Pierdere ,tot ceea ce clientul nu este gata sa
plateasca”.

Pierderile au fost grupate initial in 7 categorii:

1. Supraproductia: fabricarea de produse

inainte de a fi cerute de client (pe stoc) sau procesarea
de informatii care nu sunt necesare (de ex. produse si
formulare sau date care nu au fost cerute sau nu sunt
analizate de nimeni);

2. Asteptarile si inactivitatea: lipsa unor scule,
materiale, informatii la momentul necesar sau
asteptarea pentru prelucrarea unui lot mare din care
clientul cere doar doua produse;

3. Transport inutil: mutari/ transferari inutile ale
produsului, persoanei sau a informatiei in sau din
magazii sau intre procese, pe distante prea lungi;

4. Procesare inutild: a produce un anumit nivel
de calitate cu mai multe operatii decit sunt necesare
pentru a indeplini cerinfele clientului, utilizarea de
echipamente sau scule sofisticate cind cele simple ar
fi fost suficiente, a prelucra informatii intr-un mod mai
complicat decat cel uzual, a avea sedinte mai lungi cu
personalul decat durata programata,

5. Operatii fara valoare adaugata: menfinerea
stocurilor materiale, productie neterminatd sau
produse finite la un nivel in exces, pentru a compensa
greselile de executie sau alte pierderi din timpul
proceselor; neutilizarea intregii capacitatii productive
a personalului, creativitatea si puterea de gandire;

6. Miscari inutile: apar cind nu exista preocupari
pentru ergonomie — miscari suplimentare pentru a
pune/ lua un obiect in/ din spatiul de lucru sau
neglijentd in realizarea succesiunii de miscari pentru
realizarea unei operatii;

7. Defecte, Corectii, Reparatii sau
Reprelucrare: Orice activitate de corectare a
greselilor de proiectare sau executie detectate dupa
producerea lor.

Odata observate, pierderile sunt un potential
de imbunititire! Analiza cauzelor poate atrage
personalul organizatiei pentru a furniza mai multa
,valoare pentru client” si nu este suficienta
,pedepsirea” vinovatului.

4 CONCLUZII

In aceasta etapa dezvoltata a productivitatii,
muncitorii ar trebui sa ia avantajele stiintei moderne,
managementul tehnologic si platforma de informare,
sa utilizeze pe deplin informatiile de orientare

tehnologica si functia de analizd a deciziilor, sa
imbunatateasca procesele de conducere astfel incat sa
atingd idealul in procesul de productie si sa
promoveze dezvoltarea nivelului industrial.

In al doilea rand, trebuie sa acorde sprijin total,
cum ar fi o diversitate tehnologia industrialda n
domeniul informarii, extractiei, clasificarii si utilizarii
datelor industriale, astfel incat sa puna bazele pentru
punerea in aplicare a informatiilor tehnologice si
pentru a finaliza constructia atelierului de fabricatie
serie mica, inteligent.

Ideile generale pentru atelier inteligent de fabricatie
acopera productia reala a Intreprinderilor, afacerilor
implicate in productie, logisticd, management si
mentenanta. Atelierul inteligent de fabricatie face uz
de avansarile tehnologice ale informatiei care include
vizualizare, transparentd si retea inteligenta
impreuna cu capacitatea de echilibru in sistem,
monitorizarea on-line a echipamentelor de productie,
eficienta de utilizare, pentru a spori calitatea de
reducere a costurile de productie si pentru o mai buna
eficientd a productiei Intreprinderilor.

Pentru a realiza functionarea automata sau pentru a
ajunge la starea fara pilot (productia inteligenta
mica) atelierul priveste sistemul informatic ca
platforma, vizualizarea ca transportator si utilizeaza
integrarea infrastructurii informationale IT si a
productiei, procesul de a stabili o serie de afaceri de
retea, cu scopul de a obtine toate aspectele procesului
de productie la standard si interfata uniforma.
Intreprinderile realizeaza construirea unui atelier de
productie inteligent prin cercetare si aplicare.
Atelierul atinge obiectivul de automatizare,
independenta si operatiune inteligenta, cu sprijinul
tehnologiei digitale, imbunatatind brusc abilitatea de
planificare si coordonarea procesului de operare al
atelierului, programarea si nivelul de securitate a
resurselor.

Rata de utilizare a echipamentelor este in mare
masurd ridicata de la 40% la 60%, eficienta
procesarii este imbunatatitd mai mult decat 20%,
crescand semnificativ capacitatile de productie din
intreprinderi.

In constructia unui atelier de fabricatie inteligent,
digitizarea poate fi o componenta precisa
(programarea si productia controlata); metodele pot
ajuta la analizarea datelor si gasirea de probleme,
furnizand mijloace imbunatatite. Interactiunea dintre
cele doud ofera un sistem de cercetare si dezvoltare,
productie  si  service pentru  dezvoltarea
intreprinderilor.
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REZOLVAREA PROBLEMELOR DE CALITATE PENTRU PRODUSE DE
TIP PALETA DE TRANSPORT
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REZUMAT

Scopul lucrarii de mai jos este acela de a prezenta o metoda de
calitate denumita Poka-Yoke prin care au fost detectate si apoi remediate
defectele identificate la un reper ales, paleta de transport. Derivate din
acest obiectiv principal sunt rezultatele care se vor obtine utilizdndu-se
metoda cronometrarii pe parcursul unui studiu de caz in cadrul unei

companii din domeniul automobilelor.

Implementarea unui dispozitiv Poka-Yoke este realizata in scopul de
a-i permite operatorului sa se concentreze la locul sau de muncad, fara a
face actiuni in plus pentru prevenirea unei erori. Ultilizarea acestei
metode de calitate va demonstra faptul ca odatd ce aceasta este aplicata
face aproape imposibila aparitia unei erori umane.

Keywords: Poka-Yoke methodology, production flow, quality improvement, problem solving, cronometration.

1. INTRODUCERE

In orice organizatie existi cel putin o problemi /
necoformitate care influenteaza intr-o proportie mai
mare sau mai micd bunul mers al acesteia. O
problema poate fi definita ca fiind diferenta dintre o
situatie reala si o situatie de dorit [1].

Identificarea si modul de tratare a unei neconformitati
depinde de procesul acestuia dar si de locul in care
acestea au fost identificate. Aceasta procedura are ca
scop asigurarea cd un produs neconform nu va fi
livrat clientului.

In scopul acestei asiguriri se va prezenta Poka-
Yoke, metodd dezvoltatd de inginerul japonez
Shigeo Shingo in anii 1960, care ajuta la prevenirea
erorilor si a defectelor sistematice. Cuvantul poka-
yoke provine din limba japoneza si are urmatoarea
semnificatie: poka = evitare, yoke = eroare [2].

Sistemele Poka-Yoke ajutd la indepartarea erorilor,
iar etapele implementarii acestora se vor prezenta
dupa cum urmeaza [3] :

- identificarea problemei;

- analiza postului de lucru;

- dezvoltarea solutiei Poka-Yoke;

- implementarea solutiei Poka-Yoke;

- urmdrirea eficientei solutiei implementate;

Identificarea problemei are ca prima actiune,

centralizarea reclamatiilor de la client. Aceste
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reclamatii sunt analizate, apoi in functie de rezultatul
acestora se selecteaza problema identificatd pentru
care trebuie dezvoltat un dispozitiv Poka-Yoke. Se
va urmari defectul analizat pand va fi identificat
postul generator de probleme.

Analiza postului de lucru constd in identificarea
cauzelor de aparitie a problemei la locul la care a
fost identificatd neconformitatea. Daca rezultd ca
problemele nu sunt generate de operator atunci se
folosesc alte instrumente de ameliorare, In caz
contrar se trece la etapa urmatoare.
Poka-Yoke
Brainstorming pentru idei de

Dezvoltarea solutiei incepe prin
realizarea unui
dezvoltare a dispozitivului Poka-Yoke. Acestia
analizeaza problema si vin cu idei care genercaza
Solutiile de

dispozitive sunt analizate, ierarhizate, fiind selectata

solutii de dispozitive Poka-Yoke.
cea mai buna. Principalele criterii de selectie sunt:
costurile de implementare, timpul de realizare,
modul de utilizare.

Implementarea solutiei Poka-Yoke se realizeaza
proiectul de realizare a dispozitivului Poka-Yoke,
apoi acesta se pune 1In practicd (executia
dispozitivului), dupd care urmeaza implementarea

dispozitivului in postul de lucru. Acest lucru poate



impune, uneori, modificarea procedurii de lucru la
postul respectiv.

In etapa Urmiiririi eficientei solutiei implementate,
reperele realizate la postul de lucru sunt verificate in
vederea identificarii defectelor pentru care a fost
realizat sistemul Poka-Yoke, fiind urmarita
performanta dispozitivului.

Dispozitivele Poka-Yoke se clasifica astfel [4] :
» de interdictie (fac imposibild aparitia unor erori);
* de control (mdsoara, informeaza, dar nu interzice);

* de alertd (semnalizeazd operatorului atunci cand

apar interdictii);

2. Analiza  fluxului  tehnologic  si
identificarea problemei

In scopul unei bune intelegeri a defectelor care vor fi

identificate la reperul ales, paletd de transport este

importantd cunoasterea procesului tehnologic al

acesteia, proces ilustrat cu ajutorul diagramei de flux
(vezi figura 1).

Operatii
Activitati

10

11

12

13

14

15

Expeditie

Fig. 1 Fluxul tehnologic pentru reperul paleta de transport
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La postul de lucru aferent etapei 6 al produsului
paleta de transport se asambleaza manual
componentele: pe partea stingd se asambleaza teava
fara gauri si pe dreapta se asambleaza tevile cu gauri,
acestea fiind apoi fixate pe un dispozitiv de sudare
automata.

In urma efectudrii unei cronometrari la acest post se
constata cd operatorul nu reuseste sd finalizeze
activitatile specifice acestui post in timpul prevazut in
Fisa de operatii standardizate.

3. Situatia initiala a postului de lucru

In cadrul postului de lucru vizat se realizeazi
procesul de asamblare a celor doud tipuri de tevi.
Dupa efectuarea unui audit la postul de asamblare
(vezi fig. 2) s-a constatat cd acest proces nu este unul
productiv, deoarece operatorul pierde mult timp la
asamblarea acestor componente.

Dispozitiv de sudare

HOLVIIdO

Kit pentru suportul palet

Fig. 2 Schita organizdrii postului de lucru analizat

In scopul detectarii cauzelor potentiale ale problemei
semnalate s-a efectuat o analiza a postului unde a fost
identificata problema prin cronometrarea activitatilor
desfasurate de catre operator.

Activitatile desfasurate in cadrul postului de lucru
analizat sunt:

* Monteaza tevile fara gauri pe partea stangd pe

* Se deplaseaza catre kit

* Monteaza tevile cu gauri pe partea dreaptd pe
dispozitiv

* Realizeaza controlul vizual

* Pune ansamblul format pe masa

» Controleaza celelalte componente ale paletei de

dispozitiv transpor
* Realizeaza controlul vizual
Numdrul Datele
Elem. observarii prelucrate
T()J
1] 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8| 9] 10| [s] To
muncii | T[ S[T] S[T| S[T] S[T[s[I]ST]SI]SI]S1I] 8 [s]Min][Max|[Med]| [s]
| i |Uij|Uij|Uij|Uij|Uij|Ui5|Ui4|Uij|Uij|Ui4|jZ|j|i4 3,2
(2 {3 (i2{ 303123 |12 3 (11| 3 [10]4 [13[3 [11[3[12[4|10] 62| 6 || 7 | 6.2
3 [12]18[11[16/12|18]12[19]11]16]10[16]13]19|11]16[12]|18]10[17| 59 | 5 || 7 [ 5.9
|4 [18]23]16]21]18|24]19]24[16(21[16]21[19]24|16]20]18]23[17[22] 50 | 4 || 6! || 5 |31,5
5 [23]26[21[25|24|27]24[27[21[25[21]26|24(27|20|23[23[27[22|25] 30 | 3 || 5 | 3
6 |26/31]25]30[27|32[27|31]25]29(26|32(27(32/23|28|27|32(25/29| 48 | 4 || 6 | 48
7 |31/34]30|33]32]35/31[35]29(34/32/35]32(35/28|31|32(35]29/33] 34 | 3 || 5 | 34

Tabel 1 Formularul tipizat cu cronometrarea muncii pentru locul de munca 3
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Apoi se calculeaza timpul mediu observat pe intreg ciclul de munca To, timpul normat, Tn, timpului

suplimentar, Tsupl, si a timpului unitar (standard):

To=32+62+59+5+3+48+3,4=31,5]s]

Pr Tn [s]

Tsupl [s]

Ts [s]

1 31,5

1,89

33,39

Tabel 2 Informatii de sinteza pentru postul analizat

- se calculeazd timpul normat, Tn, prin
inmultirea timpului mediu observat cu rata
aptitudinii de lucru a operatorului selectat, Pf
Tn=To « Pf

T,=31,5x1=31,5[s]

- se calculeaza timpul suplimentar, Tsupl, prin
inmulgirea timpului normat cu coeficientul p,
unde p = 0,06

Tsupl =Th* |y
Toupt = 31,5 x 0,06 = 1,89 [s]

-se face calculul timpului unitar (timpului
standard) se realizeaza pe baza relatiei:
Ts=Ta+ Tsupl

Ts=31,5+ 1,89 = 33,39 [s]

Se poate observa dupa analiza informatiilor din
tabelul 2 ci exista variatii vizibile Intre activitatiile 1
(durata=3.2 s) si 4 (durata=5 s) efectuate la postul de
asamblare.

Dupa identificarea problemei se va Intocmi
documentul Alerta de calitate in scopul opririi
defectelor. Apoi se afiseazd documentul in toate
posturile unde au fost semnalate neconformitati.

4. Propuneri de imbunititire

In urma efectudrii analizei postului de lucru prezentat
mai sus pentru a se identifica problema s-a constatat
ca dupa un lot de 200 de piese asamblate, operatorul
oboseste si monteaza gresit tevile intre ele. Astfel s-a
hotarat implementarea unui dispozitiv de interdictie
se urmareste cresterea productivitatii la produsul
paleta de transport.

Dispozitivul Poka-Yoke are rolul de a usura munca
operatorului prin oprirea lucrului atunci cand este
semnalata o eroare.

Implementarea acestuia va face imposibila aparitia
erorii, deoarece este un dispozitiv care permite doar
trecerea pieselor cu orientare corecta.
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Fig. 3 Dispozitiv Poka-Yoke de interdictie

Acest sistem a fost gandit ca In momentul In care
operatorul va monta pe dispozitivul de sudare cele
doud tevi, montarea sia fie opritd daca cele doud
componente sunt pozitionate gresit si astfel timpul de
realizare a activitatilor Tn cadrul acestui post sa scada.

Pasii parcursi In cadrul utilizarii dispozitivului Poka-
Yoke sunt urmatorii:

« Se va efectua controlul tevilor de catre
operatorul din postul analizat

+ Asezarea tevilor pe dispozitivul Poka-Yoke.
Montare pe dispozitivul de sudare

« Montarea altor componente

Rezultate obtinute
dispozitivului Poka-Yoke

dupa implementarea

Dupa implementarea dispozitivului Poka-Yoke s-a
realizat o noud cronometrare a activitatilor
desfagurate 1n cadrul postului de lucru analizat si s-au
obtinut rezultatele prezentate in tabelul 3.



Elem. Numarul Datele
observarii prelucrate
Tt
1 2 3 4 5 6| 7 8 9 10 | j To; [s] T,
R R R R X ) ) ) ) R Mi
muncii[I | S|T|S|T|SIT|S[I|[S[I|S|[I]|S|I]|S SIT[S | [s]] n [Max|[Med| [s]
1 [1]5]3)11)3)10]3 |8 (3 11{4]9]4]7]|3|8 6|48 [28 2 |3 [25
2 [23p6[21025[2427R4[27(2125R1126124R27R02323[27[22{25] 30| 5 | 7 | 5,9
3 |183[19P1{18[24{19[24]16[21]16]21|194[16[20]18]23]17]23 | 52[ 4 | 7 [ 5,2
4 18R3[1621{18[24[19[24[16[21]16)21]|194[16[{20[18]23]17{22 | 40{ 4 | 2 | 2,9 (28,8
5 [23R6]21R5124R7R412712125R1{26[2427R012323[27(22]1 25| 30] 3 | 5 3
6 [2326]2125[2427R427[2125R1[26124 7120123 2312712225 30| 5 [ 7 | 5.9
7 [31134)30133[32[35]31(35[29134[32(35]32[35[28|31[32]35|29(33 | 34| 3 | 5 [ 3.4

Tabel 3. Rezultatele obtinute dupad implementarea Poka-Yoke

Pt Tn [S]

Tsupt [s]

Ts [S]

1 28,8

1,72

30,52

Tabel 4 Informatii de sintezd pentru postul analizat dupa implementarea Poka-Yoke

Se poate observa ca duratele activitatilor 1 si 4 au
scazut in urma implementarii dispozitivului Poka-
Yoke de interdictie pentru postul de lucru pregatire
Tnainte de sudura al produsului paleta de transport.

-se face calculul timpului suplimentar
care se realizeaza pe baza relatiei:

Tsupl =Tn*® p
Tsupt =28,8 x 0,06 =1,72 [s]

-se face calculul timpului unitar (timpului
standard) se realizeaza pe baza relatiei:
Ts=Ta+ Tsupl

Ts=28,8 + 1,72 = 30,52 [s]

Din analiza efectuata din figura 4 asupra timpilor de
realiazare a celor 7 operatii efectuate de catre
operator, ne concentram atentia asupra operatiilor 1 si
4. Dupa cum se poate observa timpul cel mai mare
dintre cele doua operatii a fost inregistrat Tnainte de
etapa implementdrii dispozitivului de interdictie
Poka-Yoke.

Timp de realizare al operatiilor

Operatia 1

Operatia 2

Operatia 3

Operatia 4

BN Rezultate obtinute inainte de implementarea Poka-Yoke

= Rezultate obtinute dupa implementarea Poka-Yoke

1.3

08

0.6

0.4

02

Operatia 5 Operatia 6 Operatia 7

Fig. 4 Rezultate obtinute inainte si dupad Poka-Yoke la postul de lucru vizat
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5. CONCLUZII

Problemele identificate la reperul paleta de transport
au generat studierea amanuntita a:

Obiectivul

procesului tehnologic
postului de lucru
eliminarii problemelor identificate

lucrarii a fost 1indeplinit,

identificarea si solutionarea unei probleme
tehnologice la produsul paletd de transport
tinandu-se cont de urmatoarele etape:

cunoasterea procesului de implementare a
sistemului Poka-Yoke ce trebuie urmat

utilizarea  metodei de  cronometrare a
activitatiilor desfasurate de operator

rezolvarea  problemei identificate prin
propunerea unui dispozitiv Poka-Yoke

scaderea timpului de realizare al activitatilor in
postul de lucru analizat

In finalul acestui proiect doresc sa adresez multumiri
doamnei profesor coordonator pentru modul in care
m-a indrumat in realizarea acestui proiect, tuturor
profesorilor catedrei CMP
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IMPACTUL SISTEMULUI DE MANAGEMENT AL CALITATII IN
ACTIVITATEA POST-VANZARE AUTO

OPREA Georgeta!,
Conducitor stiintific: Dr. ing. Dragos TILINA

REZUMAT: Punerea in aplicare a unui SMC (Sistem de Management al Calitatii), este un demers care
vizeazd imbunatatirea performantelor unei companii si calitatea produselor livrate.
In cadrul grupului Renault, pentru a contribui la satisfactia clientilor, procesele de standardizare a
activitatilor au fost definite printr-o logica de dezvoltare care se transpune prin crearea de noi activitati
pentru o anumita parte din departamente, o anticipare a activitatilor existente si o formalizare a
activitatilor existente pentru altele. Scopul acestui document este sa exploreze modalitatea in care este
implementat SMC in cadrul companiei Renault, Directia Inginerie Post-Vanzare, evidentiind astfel,
procesele, actorii si documentele livrabile. Va fi reliefata, in acest mod, o vizibilitate clara a rolurilor, a
responsabilitatilor si a principalelor obiective menite sd asigure performanta economicd in cadrul

directiei si, implicit, in cadrul grupului, cu impact direct asupra cresterii satisfactiei client.
CUVINTE CHEIE: SMC (Sistem de Management al Calitatii), proces, post-vanzare, client

1 INTRODUCERE

Companiile auto se confruntd in prezent cu
provocari considerabile cum ar fi concurenta
crescutd concretizatd In multe marci, modele si
vehicule complexe, cu indsprirea unor cerinte de
reglementare, de exemplu, problema emisiilor si
necesitatea de a gestiona, la nivel global, cicluri de
dezvoltare din ce in mai scurte. In acest context,
companiile auto au inceput sia dezvolte directii
bazate pe asteptarile clientilor si sunt intr-o continua
adaptare pentru a se replia permanent la aceste
schimbari.

Studiul de caz prezentat va evidentia
modalitatea in care compania Renault se raporteaza
la sistemului de management al calitatii in activitatea
post-vanzare, diferitele instrumente si metode pentru
gestionarea unor procese, precum s$i animarea
tuturor actorilor implicati in vederea indeplinirii
indicatorului cheie pentru companie: satisfactia
tuturor clientilor sdi. Care sunt standardele de
calitate ale directiei post-vanzare, ce formad iau
acestea si care sunt interactiunile intre diverse
procese sunt intrebari care isi vor gasi raspunsuri in
abordarea acestui studiu.

! Specializarea Conceptie si Management in Productica,
Facultatea IMST;

E-mail: georgetaopreal O@yahoo.com ;

17

2  STADIUL ACTUAL

Clientii se asteaptd ca vehiculele lor sd fie
inovatoare, sigure, fiabile, achizitionabile la preturi
rezonabile, care pot fi intretinute fara costuri ridicate
si reparate intr-o perioada de timp cat mai scurta.

Pentru a raspunde acestor cerinte si pentru a
imbunatati performantele comerciale, companiile
auto din lumea intreagd au aderat si implementat
standardele internationale ale managementului de
calitate din familia ISO 9000. Acest gen de sistem al
calitdtii monitorizeazd eficacitatea urmatoarelor
aspecte:

- politicile care fac referire la calitate;

- standardizarea procedurilor;

- identificarea si tratarea neconformitatilor;

- mijloace pentru actiunea preventiva si

corectiva;

- analiza de management a sistemului

Sistemul de management al calitdtii poate fi
definit ca fiind un sistem prin care se orienteaza si se
controleazd o organizatie in ceea ce priveste
calitatea. Definitia mai ampla existenta in standardul
SR EN ISO 9000:2006 este urmatoarea: Sistemul de
management al calitdtii este acea parte a sistemului
de management al organizatiei, orientata catre
obtinerea rezultatelor, in raport cu obiectivele
calitatii, pentru satisfacerea necesitatilor, asteptarilor



si cerintelor partilor interesate, dupd caz. (ASRO,
2006)

Managementul calitdtii se axeazd pe trei

componente principale:

- controlul calitatii bazat pe satisfacerea
cerintelor calitatii;

- asigurarea calitatii orientata spre oferirea
increderii ca standardele de calitate vor fi
respectate;

- ameliorarea calitatii axata pe cresterea
capacitatii de a satisface cerintele calitatii;

In dezvoltarea si implementarea unui SMC se
parcurg mai multe etape:
- determinarea necesitatilor si asteptarilor

clientilor;
- stabilirea politicii si obiectivelor calitatii;
- stabilirea domeniilor, proceselor,

resurselor si a responsabilitatilor;

- stabilirea si aplicarea metodelor pentru
masurarea  eficacitatii  si  eficientei
proceselor;

- stabilirea mijloacelor de prevenire a
neconformitatilor si eliminarea cauzelor
acestora,

- stabilirea si aplicarea unui program pentru
imbunatatirea  continua a  SMC;
(Enciclopedia Calitatii, 2005)

Cu scopul de a documenta, implementa si
mentine un SMC, organizatiile trebuie sa gestioneze
toate procesele componente ale unui SMC, urmand
succesiv urmatorii pasi:

- sa identifice toate procesele sistemului de
management al calitatii si sa le aplice in
intreaga organizatie: procesele
activitatilor de management, procesele de
management al resurselor, procesele de
realizare a produselor, procesele de

masurare, analizd, audit intern si
imbunatatire, procesul de livrare a
serviciului;

- sd determine succesiunea si interactiunea
dintre aceste procese;

- sd determine criteriile si metodele
necesare controlului acestor procese;

- sase asigure de disponibilitatea resurselor
si informatiilor necesare pentru a sustine
desfasurarea si monitorizarea acestor
procese;

- sd monitorizeze, sa masoare si sd
analizeze aceste procese;

- sa implementeze actiunile necesare pentru
a realiza rezultatele planificate, conform
cerintelor clientilor si sa imbunatiteasca
continuu aceste procese. (Enciclopedia
Calitatii, 2005)
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A actiona pentru o calitate superioard
inseamna impact nu doar asupra proceselor si
produselor, ci i a managementului si a resurselor
umane implicate. Responsabilitatea
managementului de top este 0 componenta care:

- defineste politica si obiectivele in
domeniul calitatii;

- asigura disponibilitatea resurselor
necesare;

- promoveaza politicile calitate pentru

motivarea si  implicarea  intregului
personal;
- asigura implementarea si mentinerea

SMC in vederea realizarii obiectivelor;

- periodic, efectueazd analiza SMC in
scopul de a creste calitatea produselor si
serviciilor.

Prin intermediul managementului de top, este
necesar sda fie asigurate resursele umane,
infrastructura si mediul de lucru pentru a se realiza
conformitatea cerintelor produselor. (Barsan,2003)

In ce priveste documentatia SMC, pilonul de
baza il reprezintdi Manualul Calitatii, urmat de
procedurile si documentele care atesta politica si
obiectivele calitatii, procedurile operationale,
precum si diverse formulare, instructiuni de lucru
sau inregistrari. Cerintele referitoare la documentatia
SMC depind de marimea organizatiei, complexitatea
proceselor si tipul activitatilor.

Pentru realizarea produselor, ansamblul
proceselor parcurge urmatoarele etape:

- planificarea realizarii produselor;

- proiectarea si dezvoltarea acestora;

- procesele de aprovizionare;

- procesele de productie si de furnizare a

serviciilor.

Din punct de vedere al masurarii, analizei si
imbunatatirii, procesele SMC presupun in aceasta
etapd monitorizdri si evaluari ale proceselor si
produselor, audituri interne, controlul  si
supravegherea produselor neconforme, precum si
imbundtatirea continud a eficacitatii SMC.
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Figura 1. imbunititirea continui a SMC
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Figura 2. Fazele SMC: documentarea, implementarea si mentinerea (Cismasu, 2003).

Certificarea SMC Tmbunétateste imaginea unei
companii in relatia cu partenerii de afaceri si
organismele guvernamentale, asigurd recunoastere
si oportunitati de marketing, reduce costurile de
productie prin organizarea fluxurilor de procese,
documente si comunicare interna. De cealalta parte,
necunoasterea prevederilor legale, costurile reduse
de instruire a personalului si implementare a
proceselor, precum si nesiguranta cu privire la
confidentialitatea datelor pot fi motivele contra
certificarii.

3 IMPLEMENTAREA SMC LA RENAULT

Aplicarea sistemului de management al calitatii
in cadrul grupului Renault se traduce prin SCR —
Sistem de Calitate Renault, constituit din procese
federatoare aferente fiecarei directii din subordine.
In cadrul Directiei Ingineriei Post-Vanzare,
incepdnd cu anul 2015, a fost demaratd
implementarea unui SMC definind astfel, logica de
dezvoltare a proceselor, mijloacele de pilotaj ale
proiectelor si angajamentele calitate.

3.1 Scurta prezentare DIPVR

La nivelul grupului, DIPVR - Directia
Ingineriei Post-Vanzare Renault 1si desfasoara
activitatile atdt central, in Franta, cat si in
urmatoarele tari: Romania, Coreea, Brazilia, India.
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In ultimii ani, s-au creat noi parteneriate de afaceri si
au fost deschise centre de competente in Rusia si
Turcia, iar de curnd s-a alaturat si China. In prezent,
in aceasta directie 1si desfdasoard activitatea
aproximativ 533 de angajati, dintre care 252 numai
in Franta. In cadrul directiei sunt gestionate 29 de
depozite de piese de schimb si accesorii, 10 dintre
ele fiind comune cu Nissan. Pentru a asigura un flux
continuu de aprovizionare al retelei agreate de
unitati service, sunt incheiate acorduri comerciale cu
aproximativ 1600 furnizori.

Principalele activitati din cadrul acestei directii
au ca scop:
- crearea si documentarea
pentru piesele de schimb;
- asigurarea reparabilitatii;

referintelor

- crearea si actualizarea metodelor de
reparatie;
- crearea si actualizarea documentatiei

pentru lotul de bord;
- gestionarea accesoriilor;
- realizate In limbile comerciale;
- traducerea si publicarea documentatiei.

An agile and digitalized engineering
"~ producing with high lquality standards

q’ " to support AS BUSINESS

Figura 3. Viziunea DIPVR



3.2 Procesele SMC in DIPVR

Un proces SMC Renault reprezinta un
ansamblu de activitati corelate sau interactive care
transforma elementele de intrare in elemente de
iesire. El trebuie sd acopere ansamblul fazelor
proiect, viatd serie si extra serie. Procesul este
constituit la randul sau din activititi a caror
realizare necesita una sau mai multe date de intrare
(oferite de furnizorii de proces). Aceste activitati
permit producerea outputurilor / livrabilelor/
produse destinate clientilor procesului. Mijloacele
necesare realizarii activitatilor sunt definite si puse
la dispozitie. Managementul defineste obiectivele
de performantd si calitate ale livrabilelor si
canalizeaza actorii procesului pe linia directoare.

In cadrul DIPVR exista trei tipuri de procese:
de management, operationale si de suport.

Procesele de management
strategia, asigurd pilotajul si
procesele operationale si de suport:

- ameliorarea satisfactiei client;

- definirea si implementarea politicii si
a obiectivelor calitate;

- pilotarea SMC.

definesc
monitorizeaza

Procesele operationale corespund
ansamblului de activitdti care permit realizarea
livrabilelor in DIPVR :

- definirea, dezvoltarea si  asigurarea
reparatiei vehiculelor si a organelor (motor,
cutie de viteze);

- definirea, dezvoltarea, validarea si livrarea
pieselor de schimb;

- definirea, dezvoltarea
diagnosticului vehiculelor
(motor, cutie de viteze);

- definirea, dezvoltarea, validarea si livrarea
accesoriilor;

- definirea si asigurarea datelor tehnice client;

- pilotarea si asigurarea asistentei tehnice
post-vanzare;

- pilotarea proiectelor inovatoare;

- pilotarea proiectelor post-vanzare
dezvoltare;

- pilotarea reducerii de costuri post-vanzare.

si  asigurarea

si organelor

in

Procesele suport contribuie la buna functionare
a proceselor operationale si de management prin
aportul resurselor necesare:

- pilotarea adecvatiei de incarcare a
resurselor;

- pilotarea informatica si a sistemelor
informatice;

- anticiparea si aplicarea reglementarilor
post-vanzare;

20

- definirea si pilotarea nevoilor speciale
(vehicule si organe de masini).

Fiecare proces este descris de FIP — Fisa de
Identitate Proces descrie, in esentd, ansamblul
caracteristicilor procesului si reprezintd unul din
instrumentele de pilotaj de proiecte. Ea contine o
sinteza a activitdtilor procesului i toate
caracteristicile sale: mijloace tehnice,
personal/competente, indicatori, interactiune. Datele
de plecare pentru a formaliza un FIP sunt date de iesire
(livrabile). Aceste informatii permit identificarea
asteptarilor client si definirea indicatorilor de rezultat
permit sa se urmareasca obiectivele definite.

Moyen techniaue Personnel | Competances
Moyen de matnse_moyens de controle. moyens de producton. Moyens Humans ef Compétences nécessares a 1a réaksabon du
moyens nformatques processus
Ex.* Acheteur, Opérateurs, Vendeurs, Encadrement, Instances
Jarmabon etc
Fournisseurs | Données d'entrée At o pessamss ] 4%&:««. Ciients
Seurs de | Eléments denirées Reprendre les mtfulés des actvies |~ ERmenTe OB wmoe—DRm 05s chents O
donnédes dentrée | nécessaires dls consttuant du processus y & ) processus - & chaque
kstés un parun aksabon du donnée de sorte est
processus ‘ chague associée au mons
Documentation de Référence P

Ensemble des documents (documentabon fec!
procédures, documents réglementaires, doct fs)
ciés en référence dans le processus.

avec d'autres
Liste des processus qui entrent en inferacton avec celurci

e du PIOTES:
Codts, Délais. Les indicateurs de résuktats dovent donner une
information claire sur s prise en comple de ces aftentes

Figura 4. FIP

Moyen tech:
Moyen de maltrise, moyens e contrile, moyens de production,
moyens inf s

Personnel / Compétences.
Woyens Humans et compétences nécessares a 1a réaksabon du

ssus
Ex_: Acheteur, Opérateurs, Vendeurs, Encadrement, Instances
Janimaton etc

Données d'entrée
Eléments dentrées
nécessaes ala
réalisaton du
processus

Données de sortie.
Eléments de sore
Ivrés 3 un ou
plusieurs chents A
chaque donnée i

Clients

Tiste des chents Gy
processus -4 chaque
donnée de sortie est
associée au mons
un chent

’ est fortement
consedé dassocier
un indicateur de
mairse ou de
résutat

——
Indicateurs de mesure des

“édures, documents re mesurer je bon données de sorte du
Cités en référence dans le processus. fonctionnement du processus | processus. Unindicateur de
et son efficacié résubat est assock 4 un

objectf mesurable

Attentes Clients
Expression Ges affentes expicies et mpictes Ges chents vis-3-
vis des données de sorbie du processus en termes de Quaité,
Codts, Déiais. Les indicateurs de résultats dovent donner une
information claire sur s prise en compte de ces attentes

Figura 5. LUD

Liste des processus qui entrent en Inferacton avec celnc

Sunt apoi definite activitatile care permit crearea
livrabilelor a caror realizare este descrisda 1n
documente standard (documente de referintd ale
procesului sau standardele) listate in LUD — Lista
Unica de Documente a procesului.

Indicatorii de gestionare proces permit sa fie
urmarita realizarea corecta a activitatilor si punerea in
evidenta a obiectivelor finale.

Procesul este definit de standarde care descriu
activitatile si sarcinile care permit realizarea
livrabilelor procesului. Aceste standarde sunt expuse
ca documente sub forma unor reguli, proceduri,
instructiuni si formulare.

Regula este linia directoare de conduita,
prestabilitd, adoptatd sau impusa.



Procedura descrie maniera de realizare a unui
ansamblu de activitdti sau a unui proces.

Instructiunea este documentul care precizeaza
detalii de actiune pentru realizarea unei activititi. In
prelungirea procedurii scrise, ea descrie dispozitiile
tehnice specifice detaliate.

Formularul reprezintda documentul prestabilit,
destinat sa inregistreze date furnizate in timpul unei
activitati.

3.3  Procesele SMC si logica de dezvoltare

In cadrul Directiei Inginerie Post-Vanzare
Renault, un proces poate defini un ansamblu de
activitati desfasurate pe trei perimetre: proiect, viata
serie si extra viatd serie. Logica de dezvoltare
reprezintd o inlantuire de activititi realizate de
meserii diferite, in interactiune si plasate ca timp In
functie de jalonarea vehiculului proiect. Scopul
acesteia este de a pune iIn evidentd legaturile
(intrari/iesiri) intre diferitele activitati/meserii si de a
imbunatatii performanta livrabilelor pentru care
exista un angajament.

Lansarea unui vehicul se deruleaza in 4 faze:

- faza amonte 1n care sunt stabilite informatii
despre strategia de business, concept, are
loc optimizarea designului, tehnic si
€conomic;

- faza de dezvoltare in care vehiculul ia
forma finala, sunt stabiliti furnizorii, se
valideaza fezabilitatea vehiculului, se
certifica numerizarile, etc;

- faza de industrializare in care sunt
validate sistemele, utilajele, piesele, etc;

- faza de comercializare in care se fabrica si
livreaza vehiculul, in cantitatea si la
calitatea cerutd tarilor care au demonstrat
capacitatea lor de a le comercializa.

Fiecare din aceste faze se desfdsoara pe o perioada
de timp care este jalonata, fiecare jalon marcand o
etapa distincta.
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vehiculului

21

Principalele documente livrabile (iesirile) in
cadrul DIPVR sunt reprezentate de:

- metodele de reparatii (MR) si timpii de
manopera (TM);

- catalogul pieselor de schimb;

- instrumente de diagnostic si reparatie;

- documentatie tehnica pentru retea cum ar fi
manualul de diagnostic (MD);

- accesorii si notitele aferente de montaj;

- informatii tehnice client (manualul de
utilizare al vehiculului, carnet de intretinere,
manual de utilizare radio/multimedia)

- asistenta tehnica pentru reteaua agreata;

3.3.1 Pilotarea n

dezvoltare

proiectelor  post-vanzare

Acesta este un proces operational care incadreaza
activitatile post-vanzare pe parcursul dezvoltarii unui
proiect. Managerul de proiect post-vanzare este
reprezentantul directiei post-vanzare pentru toate
meseriile din cadrul directiei si din afara ei. El
realizeaza activitati inter-functionale (transversale) la
nivelul tuturor meseriilor post-vanzare (de exemplu:
pilotarea solicitarilor pentru medii de testare), dar si
activitati specifice unui proces.

3.3.2  Definirea,  dezvoltarea  si  livrarea
accesoriilor in refeaua agreatd de unitati
service

Obiectivul final al acestui proces este de a avea
100% disponibilitate accesorii in reteaua Renault la
jalonul SOS (start of sales). Pentru aceasta este
necesara realizarea caietelor de sarcini destinate
furnizorilor, contractele de aprovizionare Impreuna cu
Directia Logistica Piese si Accesorii. Accesoriile sunt
validate mai intai numeric, apoi fizic, pe vehicule test.
Specificarea referintelor de accesorii permit livrarea
lor in retea. Validarea calitatii este efectuatd impreuna
cu Directia Calitate Satisfactie Client.

3.3.3 Definirea, dezvoltarea validarea si livrarea

pieselor de schimb

Obiectivul final al acestui proces este de a avea
100% disponibilitate piese de schimb in reteaua
Renault la jalonul SOS (start of sales). Exigentele
directiei post-vanzare sunt contractualizate cu
furnizorii sau cu uzina. Contractul de aprovizionare si
validarea calitatii pieselor permit aprovizionarea
depozitelor si comercializarea prin intermediul retelei
agreate.

3.3.4 Definirea, dezvoltarea si
diagnosticului  vehiculelor si
(motor, cutie de viteze)

asigurarea
organelor

Obiectivul final al acestui proces este de a pune
la dispozitia service-urilor Renault (online sau fizic)



instrumente specializate legate de diagnostic, precum
si pachete DVD CLIP care contin metodele de
diagnostic.

3.3.5 Definirea, dezvoltarea si asigurarea
reparatiei vehiculelor si a organelor (motor,

cutie de viteze);

Obiectivul final al acestui proces este de a valida
si a pune la dispozitia service-urilor, metodele de
reparatie, timpii de manoperd, precum = si
instrumentele specializate legate de reparatia
vehiculelor si a organelor. Ca si in celelalte procese,
este primordial ca aceste livrabile sa existe la
momentul comercializarii. Anticiparea sintezei de
reparabilitate si anumite clarificéri sunt esentiale intre
Ingineria Vehicul din uzine si Ingineria Reparatie din
DIPVR.

3.3.6 Definirea si asigurarea datelor tehnice

client

Manualul (notita) de utilizare al vehiculului,
notita de utilizare radio/multimedia si carnetul de
intretinere sunt documente care constituie lotul de
bord. Aceste documente sunt reglementate, deci
obligatoriu existente 1n echiparea unui vehicul.
Continutul manualului de utilizare este validat de catre
Ingineria Vehicul. Aceste documente sunt traduse in
toate limbile de comercializare si puse la dispozitie in
uzina la momentul MA (Manufacturing Approval).
De asemenea, informatiile despre intretinere sunt
actualizate periodic si puse la dispozitia service-urilor
intr-o baza de date.

Procesele SMC post-vanzare sunt in interactiune
continud, schimbul de informatii/livrabile fiind
necesar la realizarea activitatilor lor.

3.4 Angajamentele calitate ale meseriilor

Un angajament calitate meseric (EQM -
Engagements Qualité Métier) consta in:

- obtinerea datelor de intrare necesare

realizdrii activitatilor;

- realizarea activitatilor prevazute (conform

standardelor si regulilor);

- obtinerea rezultatelor asteptate la termen.
Meseriile se angajeazd sd acopere intarzierile
constatate cu planuri de actiune care pot fi auditate,
garantand astfel repunerea in traiectorie.
Angajamentul meserie reprezintd o baza de livrabile
la termen care este monitorizata printr-un proces de
animare si prin instrumente specifice.

4 CONCLUZII

In urma sintetizarii informatiilor analizate, s-au
desprins o serie de concluzii, printre care:
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* pe fondul evolutiei rapide a pietelor si in
conditiile intensificdrii continue a competitiei, este
necesara o flexibilitate din ce In ce mai mare, atat la

nivelul sistemului industrial, cat si al celui
organizational. = Colaborarea, solidaritatea  si
agilitatea sunt factori cheie pentru succesul

companiei Renault la nivel global.

» cresterea calitatii produselor si serviciilor
devine primordiald, drept pentru care grupul Renault
isi orienteaza activitatile spre satisfacerea clientului
prin oferirea unor produse corespunzatoare din punct
de vedere al pretului, al termenului de livrare si al
calitatii oferite.

» calitatea

este un factor cheie al

inseamna impact nu doar asupra proceselor si
produselor, ci si a managementului si a resurselor
umane implicate.
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RESUME : L article suivant présente [’amélioration de [’activité au sein du restaurant universitaire de la
faculté IMST qui entre dans le cadre de la gestion de la restauration universitaire, en utilisant la méthode
d’amélioration 3M (qui signifie trois mots japonais MURI MUDA MURA) en visant [ élimination des pertes
et gaspillages avec un taux globale de 25%. Ainsi qu 'une étude comparative par rapport d’autres domaines
de restauration reconnue. La méthode utilise a été [’observation directe pendant les heures de repas entre
12h et 14h, pendant une durée de 3 jours consécutives qui nous a permis de bien voir les choses en concrets.
Les résultats obtenus vers la fin nous ont montré une variabilité accrue de demande de la part des
utilisateurs ce qui nécessite des améliorations. 4 la fin on a propose plusieurs mesures d’amélioration les
plus importante, pour éliminer tout ce qui représente un gaspillage ou perte ainsi que réduire les temps
attentes.

1. Introduction

La restauration universitaire représente une nécessité obligatoire aux étudiants parce quelle est un
endroit de passage, de rencontres, mais c’est surtout un moyen de manger un repas pour pas cher,
si ’on compare aux autres solutions offertes (sandwish et fritte), relativement complet (entrée,
plat principal, fromage/dessert/boisson) mais aussi équilibré. L’objectif de la restauration
collective sociale est de servir des repas aux usagers dans le respect des régles sanitaires et
éducatives et dans le souci de la convivialité.[ 1] La restauration universitaire est née sous le régne
de la misére. La mairie de Lannion crée la premicre en 1844, « la salle d’asile et d’hospitalité »,
ou sont apportés aux etudiants nécessiteux nourriture et soins de propreté, d’autres communes
agiront de méme. Le 16 juin 1881, la loi « Jules Ferry » institue 1’école laique, gratuite et
obligatoire, mais toutefois, sans structurer le temps du repas. A partir des années 1950, les
conditions d’accueil s’améliorent, la situation la plus fréquemment rencontrée dans les communes
est la suivante: une association gére la cantine, subventionnée par la commune et 1’instituteur
s’implique dans la cantine, notamment pour la surveillance du temps de repas qui est alors une
obligation. C’est grace a I’action de militants laiques, d’enseignants et d’associations, notamment
la ligue de I’enseignement, que s’amélioreront les conditions d’accueil de ’enfant. Raymond
Paumier, instituteur a Montgeron -Essonne-, est a [’origine du premier restaurant d’enfants en
1946 ou sont pris en compte ’accueil de I’enfant, ’hygiene alimentaire, et méme 1’éducation
nutritionnelle. Ce concept se développera dans les années 50 & 60. [1] A partir des années 1970,
on observe une structuration de la restauration - Evolution des techniques de production des
repas, avec le développement de la restauration diffé- rée et sortie des premiers textes
réglementant I’hygiéne pour limiter les toxi-infections alimentaires collectives et I’évolution de la
gestion avec les communes qui prennent le relais des associations ainsi que la prise en compte de
la nutrition avec la sortie du premier texte le 9 juin 197.La circulaire relative a I’alimentation de
I’écolier qui rappelle les principes de la composition des menus et évolution de 1’accueil et de
I’encadrement des enfants avec la création ou la restructuration des salles a manger. En 1978, la

23



Titlu Lucrare

loi Haby décharge les instituteurs de leur obligation de surveillance. Cette dernicre est alors
assurée par le personnel des associations ou des communes. Dés 1970, est reconnue la nécessité
de formation des personnels qui encadrent le temps du repas. [1]

2. Meéthode et matériel

Le restaurant universitaire, c'est désormais un espace de restauration rapide ou il fait bon vivre,
ou les étudiants sont accueillis dans une ambiance moderne.les étudiants peuvent passer un
moment pour manger ou prendre leur repas dans un milieu estudiantines au cceur de la faculté.

Le restaurant se compose en deux partie, la premicre partie a la I’entrée avec 18 tables de quatre
personnes ainsi que seconde partie qui est la principale avec 16 tables de quatre personnes.

Au comptoir on trouve touts ce qui est nourriture, boisson, dessert ... décomposé selon les leur
catégorie sous la responsabilité des serveurs employer qui s’occupent de servir les demandes des
¢tudiants, professeurs, personnels. La préparation des repas se fait au fonds dans la cuisine par les
chefs cuisiniers et leurs aides. Le restaurant ouvre ses portes a 8h du matin pour servir au
étudiants les petits déjeuner, il est reconnu vise a concentrer une partie des efforts a la réduction
des gaspillages au sein de En ce concernent la méthode d’amélioration 3M c¢’est une démarche
qui entre dans le lean, comme |’entreprise pour pouvoir maximiser la valeur ajoutée de chaque
opération. La méthode d’amélioration 3M est une démarche de lutte contre le gaspillage qui
d’une part identifie trois formes de gaspillage et d’autre part, propose pour chacune d’elle des
voies pour les éliminer. 3M tire son origine de la premiere lettre des trois mots qui la composent :
Muda, Mura et Muri.

Cette méthode japonaise vise a augmenter la productivité par une élimination progressive des
gaspillages. 3M part du principe que dans toute organisation, les pertes et les immobilisations
superflues sont des bénéfices potentiels ; les ¢liminer constitue un gain.

e Les Gaspillages « Mudas »
Les gaspillages, dans le cadre du terme « MUDA », correspondent a toute action délibérée qui
n’apporte pas de valeur ajoutée au produit (exemple: rebut di a un réglage machine ou encore une
manutention de picce inutile). [2]

Taiichi Ohno, un des péres fondateur du mod¢le Toyota identifia 7 gaspillages principaux:
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e La variabilité ou « Mura »

Un opérateur n’aura pas la méme gestuelle qu’un autre a un poste donné , I’application d’une
colle par une machine ne sera pas tout le temps similaire ou encore un stock palliatif sera mis en place
pour faire face aux écarts de prévisions. [2]

Ce qu’on appelle variabilité dans la philosophie Lean est un gaspillage « subie » préjudiciable pour
Pentreprise car il peut engendrer des gaspillages de ressources ainsi que des pertes de performance.

Le Lean par Didentification des Muras, vise a maintenir au sein de D’entreprise un flux
régulier garanti par des standards respectés, une facilité¢ de répétabilité des opérations et une fiabilité des
mesures. En outre, standardiser vos process permet de cadrer votre activité et de détecter rapidement les

écarts pour pouvoir y remédier rapidement. [2]

e L’excessif ou « Muri »

Le terme « Muri » désigne |’utilisation de moyens disproportionnés par rapport au besoin réel pour
atteindre le résultat visé. Prenons un exemple. Vous avez fait construire un entrepdt de stockage. Pour
toutes les opérations de manutention en zone picking, vos opérateurs n’auraient besoin que de tire palette.
Au lieu de ¢a, vous avez équipé votre équipe picking de chariots ¢lévateurs. C’est typiquement ce que
caractérise le terme Muri. Le surdimensionnement d’un outil par rapport au besoin réel !

De fagon générale un Muri sera souvent dit a une volonté de se créer une sécurité supplémentaire ou
alors a un manque de bon sens. Il faudra donc surement revoir des standards ou la politique de
I’entreprise pour pouvoir remédier a ses exces qui sont au final surement des investissements inutiles. [2]

3. Solutions
Apres 1’étude et les mesures prises nous avons réussis a trouver des solutions d’améliorations pour
I’aménagement du restaurant en nouvelle structure, les propositions sont :
e Mettre une séparation entre le comptoir et I’acces usagers
e Affichages des consignes a respecter a I’entrée du restaurant
e Chaque utilisateur (étudiants/professeur) débarrasse son plateau vers la fin a la poubelle.
e Réduire le temps d’attente des utilisateurs
e Préparation des menus au preavant
5. Conclusions
Nous avons pris la charge d’améliorer le restaurant universitaire de la faculté, qui souffrait des
anomalies dont nous les avons détectés et proposé des solutions d’aménagement pour la remise en etat

vers une nouvelle structure et vue de la part des ¢tudiants et professeurs.

6. Texte et références bibliographiques
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RESUME :

La présente recherche sur les importations industrielles de ['union européenne s’inscrit dans le
cadre des études sur l'économie européenne, en retracant les différentes statistiques liées aux
importations européenne en se concentrant sur un exemple précis de ['un des 28 pays formant I'UE
qui est la France et comparativement avec les autres pays  européens.
Ces statistiques sont tous contemporains et publiés sur des sites officiaux d’économie certifiés par
tous les  gouvernements et les organisations non  gouvernementales  (ONG).
Ces statistiques présentent les changements qui se produiront en facteur temps, donc ils sont
utilisables pour calculer le taux de changement par rapport aux années.

MOTS CLES : Union européenne, industrie, importations, économie, France

1. Introduction

Apres la Seconde Guerre mondiale, le monde a connu un développement significatif du phénomeéne
du bloc économique. L'Europe, issue de la guerre mondiale, a perdu son rdle de premier plan au niveau
mondial en faveur des Etats-Unis et de 'Union soviétique et a donc cherché a réaliser l'intégration par la
composition de la communauté. Et voici I'Europe d'aujourd'hui, 1'une des régions les plus
économiquement avancées du monde, extrémement inégalée.

Ce bloc économique a commencé sous forme de coordination et de consultation entre différents pays
dans le domaine des équipements commerciaux tels que le pétrole et le blé afin de mieux exploiter le
potentiel de développement économique disponible et d'occuper une position économique importante sur
le marché international.

Les acteurs influents sont divers :

» Une population importante (454 millions) fournit un marché des consommateurs a fort pouvoir
d'achat (En 2013, le niveau de vie moyen annuel pour I’ensemble de I’UE s’¢léve a 18 100 €) avec une
main-d'ceuvre qualifiée.

» Les ressources naturelles sont insuffisantes et des sources d'énergie alternatives telles que
I'électricité nucléaire sont produites.

» Développement technologique et réseau avancé de transport et de communication.

* La production industrielle diversifiée et importante, dont les industries chimique, sidérurgique,
métallurgique et mécanique (machines et voitures 12 millions de véhicules contre 9,9 millions au Japon et
6 millions aux USA), les industries de haute technologie telles que 1'aérospatiale. La production
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industrielle est confrontée a une production excédentaire, a la concurrence des principaux pays industriels
(automobiles et industries miniéres) aussi dans les industries électroniques.

Alors, les questions qui se posent dans ce contexte et qu’on va traiter tout au long de cette
recherche, si on est la deuxiéme puissance économique du monde et on est parmi les pionniers du monde
de production industrielle :

* Alors pourquoi importer ?

*  Quels sont les principaux produits industriels importés par les pays formant 1I’Union européenne ?
* Quels sont les chiffres d’affaire et les valeurs de I’importation dans 1’industrie ?

* Quelles sont les statistiques annuelles dans 1’industrie ?

2. Présentation de I’économie de I’Union européenne :

L’importation est le pendant de I’exportation. Les grands pays exportateurs sont souvent des
grands pays importateurs. Plusieurs raisons peuvent étre avancées :

*

Un pays ne dispose pas de toutes les matieres premicres nécessaires a son activité économique ;
L’achat a I’étranger peut s’avérer moins cher ;

Des savoir-faire ne sont pas ou plus disponibles, les produits peuvent étre importés ;

La délocalisation de certaines industries pour des raisons économiques rend 1’importation inéluctable :

*

*

*

on pense a I’a lunetterie, I’industrie de la chaussure ;

Ouvrir son marché en important, ¢’est aussi manifester du caractere réciproque de I’échange.
Force est de constater que le discours des pouvoirs publics en Europe est trés orientée export et ne
comporte que peu de référence a I’importation. Ceci est dommageable a deux titres : si les importateurs
étaient mieux accompagnés dans leurs démarches import, cela améliorerait leur propre compétitivité pas
les couts et la qualité. Par ailleurs cela pourrait constituer un signe fort aux pays fournisseurs que la Union
Européenne souhaite exporter vers leurs pays mais est disposée a promouvoir leurs exportations.

2. Contribution des pays formants I’UE au PIB de total :

En 2017, le produit intérieur brut (PIB) de 1'Union européenne (UE) se sont élevées a 15.300
milliards d'euros, tandis que I'Allemagne, au Royaume-Uni et en France générent plus de la moiti¢ du PIB
de I'UE.

La Roumanie a contribué¢ au PIB de 1'UE avec une part de 1,2% dans le méme classement de la
Gréce (1,2%) et les onze Etats membres avec une contribution de moins de 1% sont : Malte, Chypre,
I'Estonie, la Lettonie, la Lituanie, la Slovénie, la Croatie, la Bulgarie, le Luxembourg, la Slovaquie et la
Hongrie.

Avec un PIB de prés de 3.300 milliards d'euros 1'année derniére, 1'Allemagne a renforcé sa
position de leader économique de I'UE, représentant plus d'un cinquiéme (21,3%) du PIB de ['Union.

Bien que sa part dans le PIB de I'UE ait diminu¢ de 0,9 point de pourcentage entre 2016 et 2017,
le Royaume-Uni (15,2%) a maintenu sa deuxiéme position, légérement au-dessus de la France (14,9%).
Ils étaient suivis par I'Italie (11,2%), I'Espagne (7,6%) et les Pays-Bas (4,8%).

Les 19 Etats membres de la zone euro avaient un PIB cumulé de prés de 11.200 milliards d'euros
I'année derniére, soit 72.9% du PIB de 1'UE.
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L'Allemagne (29,2%) et la France (20,5%) représentaient la moitié du PIB de la zone euro, tandis que
I'Ttalie (15,4%) et I'Espagne (10,4%) représentaient le quart ensemble.

3. Les importations industrielles de la France comme exemple de pays
de I’Union européenne :

Les connaissances basiques sur la France pour pourvoir comprendre son économie :
- Evolution démographique par année (Fig.1)

- Espoir de vie a la naissance (Fig.2)

- Niveau des inégalités économiques (Fig.3)

- Indice du développement humain (Fig.4)

Fig.1 Fig.2
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Selon les statistiques du commerce mondial (2016), la France occupe la 8¢me place avec une part

totale de 3,1% des exportations de biens, alors qu'elle se classe au 6éme rang en termes d'importations
3,4% de part.

Le commerce extérieur francais a souffert de la crise économique de 2011. Cependant, la France
s'est redressée au cours des derniéres années, la balance des paiements progressant progressivement,
méme si elle reste déficitaire. Cependant, 2016 marque la fin du mouvement de réduction du déficit
commercial. Les raisons en sont la tendance au ralentissement du commerce mondial et un moindre
bénéfice du diptyque « euro faible-pétrole bas ».
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Le produit intérieur brut (PIB) de la France en 2015 est de 2 181,1 milliards d'euros. En 2014, le
PPA (parité de pouvoir d'achat) se classe au 26¢me rang du PIB par habitant, [égérement au-dessus de la
moyenne de I'UE de 28. Mesuré par le PIB en PPA, la France est la neuviéme puissance économique au
monde. Au troisieéme trimestre 2015, la dette publique dépasse 2,1 billions d'euros et représente pres de
97% du PIB.

Evolution du PIB par habitant de la France, 2000-2011

(en € constants 2011) (Source : Insee)
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Fig. 5. Présentation graphique de I’évolution du PIB Francais au cours des années 2000-2011

En 2016, France a importé des produits industrielles d'une valeur de 560 milliards de dollars.
La majeure partie (16.8%) des importations de marchandises en France en 2016 a été envoyée par
I’Allemagne (94 milliards de dollars).
D'autres sources importantes d'importations industrielles en France en 2016 étaient les suivantes :

Tabl : Valeurs d’importations de la France en Dollar

Allemagne 16,8% (94 milliards)
Chine 9,1% (51 milliards)
Italie 7,49% (42 milliards)

Etats-Unis 7,07% (39 milliards)

la Belgique 6,78% (38 milliards)

Espagne 6,38% (35 milliards)

Pays-Bas 4,55% (25 milliards)

Royaume-Uni 3,84% (21 milliards)
Suisse 2,79% (15.6 milliards)
Japon 1,85% (10.3 milliards)
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Structure des importations industrielles de la France au cours de I'année 2017 :

Produits agricoles Importations

Hydrocarb. nat. / Electric.

IAA (industrie agroalimentaire)
Produits pétroliers raffinés
Equipements, machines
Matériels de transport

Autres produits industriels
Divers

Matériel militaire

0 30000 60000 90000 120000 150000 180000 210000

valeurs en millions d'euros

Fig. 6. Histogramme présentant les différents produits industriels importés par la France et leurs valeurs

Répartition par zones géographiques des pays sources des importations des produits industriels a la
France durant ’année 2017 :

Proche et Moyen
Orient 5%

Fig. 7. Diagramme circulaire présentant les différents pays exportants a la France
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Les principaux déficits et excédents de la France résultant de son rapport import/export :

Algérie
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Royaume-Uni
Emirats Arabes Unis

Australie Excédent
Qatar
Gréce
Brésil
Egypte
Autriche [ |
Kazakhstan[ |
Vietnam
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o Irande [ |
Belgique[ |
tee[ |
Pays-Bas |
Allemagne |
[ Chine et Hong-Kong
| | ‘ | | I i T 1
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Valewrs en millions d'euros

Fig. 8. Histogramme présentant les deficits et les excédants de la France

Tab2 : Les concentrations sectorielles des échanges de biens de la France en 2012 (en %)

Exportateurs Importateurs
Secteurs
d'activité Répartition des Répartition des Répartition des Répartition des
opérateurs flux opérateurs flux

Agriculture 10,2 0,6 1,3 0,1
Industries 26,6 61,8 23,2 44,5
Construction 2,0 0,3 3,5 0,5
Commerce 439 31,1 52,9 45,5
Services 15,1 4,7 16,8 8,1
Non précisé 2,1 1,6 2.3 1,3
Total 100,0 100,0 100,0 100,0
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3. Conclusions

A travers cette recherche, on a présenté 1’Union européenne (UE) de point de vue
¢conomique en traitant un exemple qui se situe dans la moyenne des 28 pays européens (qui est
la France), et on a examiné ses différents statistiques dans le cadre de la réalité actuelle :
qu'il est un acteur mondial majeur et grande force économique du monde.
L’UE est en fait la premiére zone économique au monde, il est parmi les grands exportateurs et
importateurs mondiaux, un principal investisseur et bénéficiaire des investissements étrangers et
le premier donateur mondial. Pourtant, il n’est composé qu’avec seulement 7 % de la population
mondiale, mais qui représentent plus d’un quart de la richesse mondiale mesurée par le produit
intérieur brut (PIB), c’est-a-dire la wvaleur totale des biens et des services produits.
Les indicateurs de pauvreté et d'exclusion sociale utilisés au niveau européen - pauvreté
monétaire, privation matérielle et exclusion du marché du travail prouvent qu’il y a
effectivement un grande inégalité entre les 28 pays formant I’Union Européenne, mais toutes
fois, ils ont tous, sans exception, une position plutét favorable vis-a-vis de leurs voisins
européens  (tels 1’Albanie, la  Bosnie-Herzégovine, 1la  Serbie, la  Turquie...)
Cela tient au fait que les pays de I’'union européenne font partie des pays plus avancés en termes
de niveau de développement économique ; et cela est grice a la libre circulation des
marchandises, des services, des personnes et des capitaux a I’intérieur des frontieres de 1’UE.
Parlant d’une seule voix, IUE pése davantage dans les négociations commerciales
internationales que chacun de ses Etats membres pris individuellement.
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RESUME :

Notre étude sur une application didactique avec module FESTO spécifique qui est également constitué de 3 modules
La station magasine de stock permet de stocker, transférer et appuyer sur chaque piece. Les piéces de travail
stockées dans le magasin de piles, ils sont poussés par un horizontalement positionné cylindre. Une seconde,
positionnée verticalement le cylindre reproduit un processus d'ajustement par pression. La station de convoyage
dans MecLab fournit réaliste simulation d'un systeme transport de piéces industrielles. Le moteur d'entrainement
fonctionne en avant et en arriére. Les piéces sont détectées, classés et triés par couleur. La station manutention est
composé de vérins pneumatiques avec guidages a paliers lisses et posséde deux axes. La piéce a usiner est
maintenue par une pince a entrainement également pneumatique. La manipulation peut transporter la piéce d'une

station a I'autre ou bien réunir les deux moitiés d'une piece a usiner.

MOTS CLES : Mécatronique, L automatisme, I"industrie, Festo, Fluid Sim
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1. Introduction
La recherche scientifique comprend des activités de recherche fondamentale, entreprises en vue de
produire de nouvelles connaissances indépendamment des perspectives d'application. Le bénéfice de cette
recherche étant difficile a quantifier au moins a court terme 1'efficacité de I'effort consenti est difficile a
mesurer. Dans les sociétés modernes ou l'effort de recherche est financé non plus par la fortune

personnelle du chercheur ou des mécénes mais par I'Etat ou des entreprises privées.

Dans le cadre de projet recherche scientifique 2 je présente : Etude sur une application didactique avec
module FESTO spécifique a I’industrie 4.0 qui est également constitué de 3 modules qui sont le magasin

empilable, les stations de convoyage et la station de manutention.

Tout au long de ce rapport j’ai présenté dans un premier chapitre L automatisation dans 1'industrie 4.0.
Dans le deuxiéme chapitre, je m’intéresse essentiellement trois modules de systéme mécatronique

MecLab. Le troisieéme chapitre est consacré a une étude sur des différents composants nécessaires.

2. L automatisation dans I'industrie 4.0

A. Introduction : Le concept d’industrie 4.0 correspond a une nouvelle fagon d’organiser les moyens de
production : 1’objectif est la mise en place d’usines dites intelligentes, capables d’une plus grande
adaptabilité dans la production et d’une allocation plus efficace des ressources et ce pour répondre plus
rapidement au marché d’une fagon plus personnalisée et & moindre cofit.

Passer a I’industrie 4.0, c’est se donner I’infrastructure et les moyens pour innover tre compétitif saisir

les occasions d’affaires et prospérer.

B. L automatisation : Un automatisme est un sous-ensemble de machines destinées a remplacer 1'étre

humain dans des taches, en général simples et répétitives, mais réclamant précision et rigueur.
Simples ou complexes, les systémes automatisés sont partout dans notre environnement quotidien.

Ils vont probablement se développer de plus en plus et prendre une place plus importante dans la maniére

de travailler, tant dans les ateliers de production que dans les divers bureaux des entreprises.'

' " Automatisme (mécanique) ", Wikipedia,
https:/fr.wikipedia.org/wiki/Automatisme (m%C3%A9canique)
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C. Festo : Festo propose des systémes de manipulation pour une vaste gamme d'applications dans les

techniques d'assemblage et de manipulation. Des solutions standard pour toutes les applications

d'automatisation de base a des solutions personnalisées pour notre exigences spécifiques.’
D. Utilisation conforme :

Le systéme de formation de Festo Didactique est exclusivement destiné a la formation initiale et continue
dans le domaine de 1’automatisation et de la technique. Il incombe a I’établissement de formation et/ou
aux formateurs de faire respecter par les étudiants les consignes de sécurité décrites dans le présent livre
d’exercices. Festo Didactique décline par conséquent toute responsabilité pour les dommages causés aux
étudiants, a 1’établissement de formation et/ou a des tiers du fait de ’utilisation de ce jeu d’équipement en
dehors du contexte d’une pure formation, a moins que ces dommages ne soient imputables a une faute

. . N , . . . . 3
intentionnelle ou a une négligence grossicre de Festo Didactique.

E. Le Systéme mécatronique : MecLab

Fig. 1 les 3 station Systéme mécatronique : MecLab

Les systémes automatisés sont trouvés dans presque chaque industrie aujourd'hui. Avec Festo MecLab,

les étudiants acquicérent un apergu de l'utilisation de la technologie d'automatisation dans une production

2 Systémes de manipulation", Site officielle Festo, Avril 2015

*MARKUS Pany, SABINE Scharf, "Electropneumatique Initiation",Festo livre d‘exercices,2013

36



ETUDE SUR UNE APPLICATION DIDACTIQUE AVEC MODULE FESTO SPECIFIQUE A
INDUSTRIE 4.0

environnement. Les trois stations MecLab représentent modeéles simplifiés de production typique

processus trouvés dans la plupart des usines automatisés.

D. Conclusion : MecLab reproduit la production industrielle processus utilisant uniquement les

Composants industrielle. Le systéeme comprend une gamme d'exercices congu pour qu on défier dans un
environnement pratique de construction, modifier et programmer un systéme mécatronique automatisé.
Tous les outils et le matériel nécessaires pour faire des modifications sont inclus. Le cablage des

composants électriques est simple, en utilisant des connecteurs industriels standard.

3. Les trois modules de syst¢éme mécatronique MecLab

A. Introduction : Chaque systéme est livré dans sa propre unité de stockage entiérement assemblée et
préte a étre utilisée immédiatement.

Il est robuste et capable de résister aux rigueurs d'un environnement industriel.

Il 'y a trois fonctions différentes :

1. Station magasin de stock : stocke, alimente et appuie sur la piéce.

2. Station de transport : Transporte et trie les piéces.

3. Station de manutention : Utilise une pince pneumatique pour ramasser la piéce et déposer chacun a un
point prédéfini.

B. Magasin de stock

Fig. 2 le magasin de stock
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INDUSTRIE 4.0
1 : Répartiteur multipole 4 : Solénoide monostable a 4/2 voies soupape
2 : Goulotte de cables 5 : Electrovanne bistable 4/2 voies

3 : Cylindre a double effet 6 : Robinet de bite

Dans une ligne de production automatisée, les pieces de travail sont stockées et introduits dans le
processus dans un séquence chronométrée. C'est la fonction du

MecLab station stock magasine. I1 stocke, transferts et appuie sur chaque piéce.

Les pieces de travail stockées dans le magasin de piles, ils sont poussés par un horizontalement positionné
cylindre. Une seconde, positionnée verticalement le cylindre reproduit un processus d'ajustement par
pression (par exemple, presser un couvercle sur une canette). Tous les processus sont controlés
¢électropneumatiquement. Le roseau magnétique inclus commutateur peut étre utilisé pour vérifier la
position d'un cylindre.”

C. Station Convoyeur

Fig. 3 la station convoyeur

1 : Electro-aimant de levage 6 : Capteur inductif

2 : Moteur a courant continue 24V 7 : Répartiteur multipole
3 : Capteur optique 8 : Goulotte de cables

4 : Répartiteur multipdle 9 : Relais

5 : Motoréducteur CC 10 : bande transporteuse

* MecLab Brochure, MecLab® Mechatronics Training System, 2013, p4

38



ETUDE SUR UNE APPLICATION DIDACTIQUE AVEC MODULE FESTO SPECIFIQUE A
INDUSTRIE 4.0

Dans de nombreuses lignes de production, des picces de travail sont transportés entre "stations de
traitement" via bandes transporteuses. La station de convoyage dans MecLab fournit réaliste simulation
d'un systéme transport de pieces industrielles. Le moteur d'entrainement fonctionne en avant et en arriére.

Les piéces sont détectées, classés et triés par couleur.

D. La station de manutention

Fig. 4 La station de manutention

1 : Pince 4 : deux électrovannes bistable 4/2 voies
2 : Cylindre a double effet 5 : Solénoide monostable a 4/2 voies soupape
3 : Plateau 6 : Robinet de bite

Que ce soit une simple opération de prélévement et de placement ou travail d'assemblage trés complexe
les systémes sont toujours impliqués. Dispositifs de manutention gamme de systémes simples, deux axes
a haute robots industriels complexes a six axes. La station de manutention de MecLab est composée de
vérins pneumatiques a roulement simple guides et deux axes. La pi¢ce de travail est détenue par une pince
pneumatique. Le systéme peut étre utilisé pour transporter la piéce a usiner entre les stations ou pour
joindre deux moitiés de piéce de travail ensemble.’

E. Conclusion

On conclut que La station Stacking Magazine contient un conteneur de stockage de piéces et un

séparateur d’aliments, la station de convoyage peut transporter et trier des pieces et que la station de

> MecLab Brochure, MecLab® Mechatronics Training System, 2013, p5
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manutention peut saisir les pieces et les déposer a des endroits définis, la connexion entre les stations se
fait avec des cables de connexion entre Stations MecLab® Connexion de données par cable entre deux
Stations MecLab®. Connecte I'entrée canal d'une station a la sortie canal d'une autre station avec un de
longueur 0,5 m et deux connecteurs M8 a 3 broches.

4. Etude sur des différents composants nécessaires

A. Introduction : La connexion entre le PC et l'interface de processus EasyPortMini est établie via le port
USB. Les pilotes USB requis peuvent étre trouvé dans le dossier 'Drivers' sur le Fluidsim MecLab CD.
Ces pilotes générent une interface COM virtuelle sur le PC.°

B. le Fluidsim MecLab

Les stations sont commandées avec le logiciel FluidSIM® et l‘interface EasyPort. FluidSIM® est le
logiciel de création et simulation de circuits pneumatiques et électriques ainsi que d‘automates
programmables. Avec l‘interface PC universelle, FluidSIM® peut commander les stations MecLab®
directement. Ont disposent d‘une chaine fonctionnelle simple et compléte depuis la création de schémas
de circuits en passant par la simulation jusqu‘a la commande. Nous pouvons travailler avec FluidSIM® et
tester la solution dans la simulation avant de controler celle-ci sur la station. FluidSIM® livre également
par simple clic de souris des informations sur tous les composants et de nombreuses animations
informatives.’

C. Etude de cas sur la bande transporteuse

Utilise FluidSIM pour créer un circuit qui permette de mettre le moteur a courant continu en marche et de
I’arréter manuellement, mais aussi de modifier son sens de rotation.

~=C\Program Fies\Didactic\fl_simn_ps_Mecl abl et DE Saeiie =101 x|
-
24V j
- }
START Ev
ov
O
—
REV E~
] REV
— 3
-
jef=——0{ 2

%Festo Didactic GmbH & Co. KG, "EasyPortMini D6EA ", p2
"MecLab, Technique pour les écoles d*enseignement, 2010, p1
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Fig. 5 circuit du moteur a courant continu

Compléte le circuit de maniére a pouvoir mettre en marche et arréter le moteur a courant continu ou

inverser sa polarité indirectement, ¢’est-a-dire par le biais de relais.

o Fdes Dvdactse ' s pd Mech ab et V00 MOT R MANS oY
ov
T——
"1 2  SE—
'Y 2
ov
-
w2
S\
-
U 2l <

Fig. 6 Le circuit du moteur commander via les deux relais

Nous complétons avec le symbole multipéle, Nous définissons toutes les marques nécessaires, puis
connectons le PC a la station bande transporteuse a 1’aide de I’interface EasyPort.

OC M0 T08M MANCE

Fig. 7 Schéma de programme complété pour la station convoyeuse
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D. Le port EasyPort Mini D6EA 549812
L'interface de processus EasyPortMini est utilisée pour le bidirectionnel transfert de signaux de processus

entre un processus de contrdle réel en basse tension technologie (24 V =) et un PC. Un maximum d'un

module EasyPortMini peut étre connecté au PC via le port USB.

Fig. 8 EasyPort Mini D6EA

La connexion au port USB du PC ou d'un hub est établi en utilisant le cable USB A / Mini B fourni
(référence 549838).

Le module EasyPortMini USB D6 actuel dispose de 6 entrées numériques et 6 sorties numériques. Apres
le test de mise sous tension, le module est prét a fonctionner et attend l'initialisation par le PC. Les
données sont transférées du PC au module EasyPortMini en utilisant commandes d'écriture et de lecture
adressées individuellement. Le EasyPortMini a également un mode dans lequel les changements a ses
entrées sont rapporté automatiquement au PC. La connexion au processus le modele est établi en
branchant le module EasyPortMini dans un distributeur a fiches multiples via le connecteur SubD.®

Le module EasyPortMini a été congu pour étre activé depuis FluidSimP MechLab. Le module
EasyPortMini peut également étre adressé par séparément programmes (en C ++, PASCAL ou Visual
BASIC) en utilisant les commandes PRINT, INPUT etc.

E. Le compresseur

On utilise le compresseur a faible pression pour MecLab qu'il fournit Seulement 54 DB (A), donc bien
adapté pour utilisation dans les salles de classe. Fournit jusqu'a 4 stations.

Pression : max. 400 kPa (4 bar)

Dimensions : 310 x 150 x 370 mm

Conception : 230 V /50 Hz, 135 W

F. Bouchon / déflecteur

Solénoide pour le montage des deux cotés du convoyeur, du bouchon ou du fonction déflecteur,

. \ A : 9
connexion compléte avec cable et accessoires de montage.

¥ Festo Didactic GmbH & Co. KG, "EasyPortMini D6EA ", p1
? MecLab Brochure, MecLab® Mechatronics Training System, 2013, p9
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Fig. 9 Le compresseur Fig. 10 Bouchon / déflecteur

5. Conclusion

Ce module de formation va plus profondément dans des exemples pratiques. Un processus de fabrication
précédemment effectué manuellement est automatisé : nous en apprendrez plus sur les piéces (capteurs,
actionneurs) et processus (matériel débit, flux d'énergie, flux de signal) impliqués dans un processus
automatisé.

Je souhaite enfin que ce modeste travail apporte satisfaction a vous et a toute personne intéressée de pres

ou de loin.

6. Bibliographie
[1]" Automatisme (mécanique) ", Wikipedia,

https:/fr.wikipedia.org/wiki/Automatisme (m%C3%A9canique)

[2] " Systémes de manipulation", Site officielle Festo, Avril 2015

[3] MARKUS Pany, SABINE Scharf, "Electropneumatique Initiation”, Festo livre d‘exercices, 2013
[4] MecLab Brochure, MecLab® Mechatronics Training System, 2013, p4

[5] MecLab Brochure, MecLab® Mechatronics Training System, 2013, p5

[6] Festo Didactic GmbH & Co. KG, "EasyPortMini D6EA ", p2

[7] MecLab, Technique pour les écoles d‘enseignement,2010, p1

[8] Festo Didactic GmbH & Co. KG, "EasyPortMini D6EA ", pl

[9] MecLab Brochure, MecLab® Mechatronics Training System, 2013, p9

43



LES MACHINES-OUTILS MODULAIRES / CONCEPTION ET
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RESUME Les machines-outils modulaires sont devenues de plus en plus utilisées dans les entreprises, usines et
laboratoires de recherches pour ses avantages qualifiés dans le domaine de la production en grande série avec
précision. Les différentes techniques liées a I'informatique sont restées du domaine du spécialiste. Dans le
domaine de la conception et la production, nous assistonsa une véritable "démocratisation”, non pas
simplement d'un nouvel outil qui se contente d'accroitre la productivité ou de nous libérer de certaines
procédures ingrates, mais d'une nouvelle technique d'avenir, qui remet en cause les méthodes de travail et
demande I'acquisition de nouvelles compétences. La conception et I’assemblage de machines-outils modulaires
est I'une des importantes solutions pour avoir des aboutissements de produits modernes et ce travail nous
permettra de présenter une étude sur les machines-outils modulaires en général et la conception de certains
éléments en ayant utilisé les logiciel de FAO/CAQ (CATIA).

Mots clés : Machines-outils, modulaires, conception et assemblage, conception modulaire,
logiciel de FAO/CAO

I. Introduction

De nos jours, le principe modulaire est une méthode trés populaire dans la
conception et I’assemblage des machines-outils et des équipements industriels. Cette tendance
peut étre considérée comme l'une des grandes contributions de la conception de machines-
outils modulaires a ceux qui travaillent dans d'autres industries. Le prédécesseur de la
conception modulaire actuelle est apparue explicitement au début des années 1930, et depuis
lors, les technologies connexes ont ét¢ diment avancées, révélant 1'impact remarquable, la
conception modulaire n'a pas été étudiée jusqu'a présent dans la sphere académique, mais a
été développée sur la base d'une longue expérience pratique et de la méthode par essais. Dans
un contexte de conception modulaire, nous devons toujours nous rappeler la proposition la
plus précieuse.

Dans un contexte de conception de machines-outils modulaires, nous avons besoin a
la fois de la technologie de conception et de la méthodologie de conception; cependant, la
méthodologie de conception est loin d'étre terminée par rapport a la technologie de
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conception, par exemple, la méthode de calcul de la rigidité statique et dynamique. En fait, la
méthodologie de conception peut aider a la systématisation des données de conception liées a
trois des quatre principes de la conception modulaire, a savoir les principes de séparation, de
standardisation et d'adaptation.

Ainsi dans ce travail, nous allons faire une étude générale sur les machines-outils modulaires
et la fraiseuse modulaire CNC en particulier.

I.1. Les machines-outils modulaires

Une machine-outil modulaire est une machine qui peut étre facilement
transformable, grace a de multiples possibilités de monter une ou plusieurs unités d'usinage de
différents types standardisés.

10 :;cgrrs
W

4 SETS of PIATES

Fig. 1. Machine-outil modulaire CNC

Une machine-outil modulaire comportant un bati, au moins une unité d'usinage, une
structure centrale disposée sur le bati pour supporter plusieurs unités d'usinage, un support de
piece a usiner, et des moyens de commande pour commander ladite unit¢ d'usinage, la
structure centrale présentant au moins trois faces de référence verticales et perpendiculaires

deux a deux, dont chacune est agencée pour le montage d'une unité d'usinage’.
I.2. Etude de la conception modulaire
La conception modulaire est simple, flexible et fiable méthode de construction, qui

a modernisé la production par introduction des moyens plus efficaces pour construire les
produits, en particulier ceux avec de nombreuses piéces et assemblages complexes.

! https://patents.google.com/patent/W01989011375A1
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La conception structurelle doit étre la synergie entre le calcul d'ingénierie et le calcul de la
méthodologie de configuration. Le premier doit traiter des analyses du comportement
statique, dynamique et thermique, tandis que le second doit traiter de la génération
systématique et rationnelle de la configuration structurelle, de 1'allocation de la fonction de
déplacement, etc., aboutissant a la détermination des paramétres préférentiels ou optimaux.

La conception modulaire comme une méthodologie de conception moderne peut

répondre aux changements du marché rapidement. En méme temps, il est capable de
raccourcir la conception du produit et le cycle de fabrication, d'améliorer la qualité et la
fiabilité du produit et de faciliter le démontage et la remise a neuf du produit. Afin de réaliser
la modularisation des machines-outils pour la remise a neuf, un flux de conception modulaire
est proposé dans ce document. Combiné avec les caractéristiques des différentes étapes du
cycle de vie du produit, les criteres de démontage pour la conception modulaire de machines-
outils pour le reconditionnement ont été établis a partir des aspects suivants: sélection des
matériaux, performance du processus de remise a neuf, performance d'utilisation et de
maintenance. . Sur la base de ces criteres et d'une méthode de classification hiérarchique, une
matrice de similarité a été construite pour les machines-outils et les modules de machines-
outils.

La description de conception de machines-outils modulaire se concentre sur les
modules structurels tels que le mandrin de broche, le support, le porte-outil, la téte rotative, le
table, la colonne, et ainsi de suite. Cette approche résout le probléme de conception si la
fonction du a la machine-outil a déja été déterminée.

Pour améliorer l'efficacité de la machine-outil, nous avons besoin de la détermination
détaillée de sa fonction. Ensuite, pour performer une opération technologique particulicre,
nous ne le faisons pas sélectionner une machine-outil, mais plutdt un systéme d'usinage.

1.2.1. Avantages de la conception modulaire

La conception modulaire a de nombreux avantages. Elle est économique car il
permet la production de pieces slires qui trouvent leur chemin dans un marché de forte
demande. Ainsi, il y a une efficacité dans la production.

Outre la réduction des cofts de développement, la conception et la fabrication ; la conception
modulaire offre d'autres avantages tels que l'ajout de nouvelle solution par simplement
brancher un nouveau module, des piéces réutilisables et assemblages, transparence et
générativité des modules etc. Les avantages particuliers de la conception modulaire sont les
normalisations des composants et des processus.

1.2.2. Conception modulaire des machines-outils
Les systemes de fabrication modernes menent aux changements considérables dans

la fagon de la conception et de la fabrication de machines-outils. Les bases de ce changement
sont I'adoption de méthodes modulaires de machine-outil constructive.

Afin d'améliorer I'efficacité de fabrication, les méthodes de conception de machines-outils
doivent étre simples et pratique.
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Dans ce contexte, il convient d'utiliser la conception modulaire de machines-outils, dans
lequel la fabrication se compose de composants contrdlables. Dans I'analyse des machines-
outils, un module est compris comme un ensemble d'éléments du systéme qui peut tre utilisé
de maniére autonome ou en combinaison avec d'autres modules. L'utilisation du concept de
conception modulaire permet au systeme de machine-outil d'étre considéré d'un certain
nombre de modules.

1.3. Conception d’une fraiseuse modulaire CNC
1.3.1. Description générale

Une fraiseuse modulaire est une machine — outil dont le déplacement se fait selon
trois (3) axes,

Portique

Moteur pas a pas de I'axe Z

Broche

Mo(eur'pas a pas de l'axe X

Fig. 2. Modg¢le de fraiseuse
Elle est composée :

- d’une broche,

- d’une table de travail,

- d’un portique,

- d’un moteur pas a pas de I’axe X, (longitudinal)
- d’un moteur pas a pas de I’axe Y, (transversal)
- d’un moteur pas a pas de I’axe Z, (vertical)

- des vis a bille. 7 A

Fig. 3. Les translations axés sur X, Y, Z
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Cette machine peut étre équipé d’un quatrieme axe que 1’on fixe sur la table de
travail, cet axe est nommé axe A et se compose d’un mandrin dont la rotation est assurée par
un moteur pas a pas.

Fig. 4. Contre pointe et mandrin

La contre pointe est utilisée pour les picces longues qui les maintient avec le
mandrin. Ainsi, chaque partie de la machine contient des dimensions précises pour enfin
d’envisager le bon fonctionnement de celle-ci.

1.3.2. Les éléments d’une fraiseuse Modulaire
1. Les vis a billes

Les axes X, Y, Z permettent le déplacement de 1’outil dans six directions grace a la
rotation du vis tournant dans I’un ou 1’autre sens selon la direction désirée. On obtient la

transformation d’un mouvement de rotation en mouvement de translation.
y /] »
Ecrou standard Recirculation Ecrou avec palier applique

Fig. 5. vis et écrou a bille

Les vis a billes sont congues pour supporter des charges axiales uniquement?. Elle
est le systeme d’entrainement linéaire le plus précis et le plus fiable du marché. Les fraiseuses
industrielles utilisent d’ailleurs uniquement des vis a bille, et on en voit de plus en plus sur les
petites fraiseuses de particuliers.

Afin d’obtenir une trés grande précision dans ce mouvement lors de ’usinage, il suffit
d’¢liminer le jeu dans le systeme vis et écrou a bille.

e Avantages et inconvénients

- précise et fiable,

- larotation s’effectue sans effort,
- silencieuse,

- peu d’entretien avec la graisse

2 https://www.hpceurope.com/docFichesTechniques/VisABilles.pdf
3 http://docplayer.fr/64483732-Fabrication-d-une-fraiseuse-numerique-cnc.html
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- par contre elle est assez chére.

2. Les vis trapézoidales

Ces types de vis avec des écrous en bronzes sont aussi utilisés pour 1’entrainement de chariot
d’une machine. Ces ensembles vis et écrou comportent souvent un jeu, ce pourquoi il est
nécessaire d’utiliser deux écrous.

Fig. 6. Ecrou en bronze

e Fonctionnement

Le ressort est comprimé entre les deux écrous et la force de compression est
réglable par rotation de I’écrou flottant. Deux forces opposées sont donc appliquées, d’une
part, sur I’écrou 1 et, d’autre part, sur I’écrou 2.

Le premier écrou étant fixe, la force appliquée par le ressort tend a repousser le second écrou
et la vis, il en résulte que le flanc droit du filet de cette vis est plaqué contre le flanc droit du
filet de I’écrou fixe tandis que son flanc gauche 1’est sur le flanc gauche du filet de I’écrou
flottant Ainsi, si la vis trapézoidale entre en rotation vers la gauche, elle agit sur I’écrou fixe
qui entraine le chariot.

Inversement, si la vis tourne dans le sens opposé, c’est 1’écrou flottant qui, par I’intermédiaire
du ressort appuyant sur 1’écrou fixe, entraine le chariot.

Chariot

Vis trapézoidale
0

—eEcrou 1 fixe ' Ecrou2 flottant®~

Ressort en compression
1, entre les deux ecrous Jeu_|

Fig. 7. Systéme a vis trapézoidale a deux écrous

e Avantages et inconvénients

- Pas cheére,
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- Le systéme est efficace mais a de limite,

- Le jeu réapparait lorsque 1’outil de coupe est au travail,

- Larotation de la vis demande plus de puissance de la part du moteur.

- Si la compression du ressort est élevée, une plus forte usure des pieces en mouvement
est a craindre. Il faut donc choisir des matériaux moins sensibles a ['usure comme le
couple acier (vis)/bronze (écrou) et proscrire par exemple le couple acier/acier qui
supporte mal les frottements. Un graissage important doit également étre réalisé.

- L’usure de I’écrou est négligeable car le ressort rattrape le jeu automatiquement.

3. Les axes de guidages

Les axes de guidages ont pour roles de guider et de soutenir les vis qui assurent le
déplacement des chariots. Ils peuvent étre en acier inoxydable trempé ou en acier trempé
chromé, ayant de douille a bille qui s’insére dans le palier

Fig. 8. Palier /guidage et entrainement d’un chariot

Les axes de guidage et la vis doivent absolument étre paralléles entre eux et perpendiculaires
a leurs points d’attache. Les axes de guidage d’une longueur supérieure a 50 cm doivent étre
de diametre suffisant afin de ne pas plier sous une charge trop importante.

I.3.3. Choix de la broche
La broche est choisie en fonction de :

- la Plage de vitesse et couple qui est la vitesse de rotation minimum a la vitesse de
rotation maximum, (celle-ci est de 800-900tr/min) ;

- Solidité de roulement d’axe enfin d’éviter le jeu lors d’usinage.

- et la capacité d’outil qui est le diametre maximum que I’on peut insérer dans le
mandrin.

1.4. Calculs

Pour la sécurité de la machine et la protection de personnel, nous devons respecter
quelques réglages essentiels, et cela empéchera d’endommager la machine lors de I'usinage.

1. Vitesse de coupe
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La vitesse de coupe est la distance parcourue par une dent en une minute et est exprimée en
métre par minute (m/min).

Elle dépend de :

- Matiere a usiner

- Type d’opération,

- Loutil,

- L’état de I’espace souhaité

2. Vitesse de coupe en fonction de matériaux
Elle dépend a la fois de la maticre a usiner et de la matiere de I’outil.

Tableau 1. Vitesse de coupe en fonction des matériaux

Fraisage de face Outils A.R.S Outil carbure
Ve

Matériaux usinés Ebauche | Finition Fz Ve Fz
Aciers Rm <70 hbar 22 26 0,15 90 0,2
Aciers Rm de 70 a 100 hbar 18 22 0,12 70 0,2
Aciers Rm de 100 a 120 hbar 16 20 0,1 60 0,15
Fonte Ft 20 22 26 0,15 70 0,25
Fonte GS 16 20 0,12 60 0,2
Laiton 60 80 0,1 220 0,3
Bronze 40 55 0,1 180 0,2
Alliage d’aluminium 100 140 0,1 250 0,2

3. Mouvement de coupe circulaire

Le mouvement de coupe est la fréquence de rotation qui est en tour par minute.

Ve 1000
n=——— (D

. de

Vc : vitesse de coupe (m/min)
n: frequence de rotation (tr/min)
T : constante : 3,14159

de : diametre de l'outil pour le fraisage et diametre
de la piece de revolution pour le tournage (mm)
4. Vitesse d’avance

Vf=f.Z.N

51



VT vitesse d’avance (mm/mn)

- f:avance par dent (mm/dent

- Z :nombre de dents

- N fréquence de rotation (tr/min)

L.5. Conception du profile avec le logiciel CATIA V5R21

Tout d’abord, nous connaissons que CATIA (Conception Assistée Tridimensionnelle
Interactive Appliquée) est un logiciel de conception assistée par ordinateur (CAO) crée par la
société Dassault Aviation pour ses propres besoin sous le nom de CATI*. Et ce logiciel nous
aide a modéliser les différentes parties d’une machine-outil.

Fig. 9. Conception d’un profilé

Dans un premier lieu, nous avons congu un profilé en aluminium qui va nous servir de
support sur une machine, avec ses différentes dimensions précises non mentionnées dans ce
travail car sa longueur peut étre découpée pour un assemblage exact.

1.6. Conclusion

Nous voici au terme de notre travail qui a pour sujet «les machines-outils
modulaires ». Avant de faire une conception et un assemblage de machines-outils modulaires,
nous sommes obligés de connaitre une description générale et les fonctionnalités de celles-ci.
C’est pourquoi dans cette partie de notre travail, nous nous sommes limités sur I’étude de
machines-outils modulaire.

Ainsi, nous avons vu la conception modulaire, la description de machine-outil modulaire en
général et la fraiseuse modulaire en particulier pour une étude précise, ce qui nous a permis de
bien comprendre quelques différents éléments essentiels a prendre en compte lors de la
conception et I’assemblage pour bien gérer la production lors d’usinage.

4 https://fr.wikipedia.org/wiki/CATIA
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Nous avons fait une analyse sur les mécanismes de vis et écrou a bille, et la vis trapézoidale.
La maitrise de ces mécanismes permettra de concevoir une machine-outil conforme. Nous
avons propos¢ sur le choix de la broche et la mani¢re dont il faut déterminer la vitesse de
coupe et d’avance enfin de sécuriser la production.

Ainsi, ce travail qui s’ajoute aux nombreux travaux réalis€s par nos prédécesseurs ne prétend
pas épuiser la problématique sur les machines-outils modulaires. Le champ reste ouvert a
d’autres chercheurs pour approfondir davantage ce theme.
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STRUCTURI ORGANIZATIONALE SI iMBUNATATIREA PROCESULUI
DE ANALIZA A PROBLEMELOR DE CALITATE INTALNITE LA
CLIENT

OLTEANU Diana-luliana,

Conduciator stiintific: S.1.dr.ing. Marius PARASCHIV

REZUMAT: in prezenta lucrare voi prezenta modul de analizd a unei probleme reclamati de citre
client. Scopul analizei este de a determina cauzele radacind care au dus la aparitia problemei. Primul
pas constd 1n delimitarea problemei, iar pentru aceasta avem nevoie de recuperarea a cat mai multor
informatii din unitatea service. Scopul acestui pas este acela de a intelege cat mai bine cauzele care au
dus la aparitia problemei. Urmatorul pas este cel de analizd a informatiilor obtinute si a referentialelor
existente si de a putea construi un lant cauzal care sd ne conduca spre cauza sau cauzele radacina care
au dus la aparitia problemei. Ultimul pas este cel de a identifica actorii necesari pentru rezolvarea
problemelor si de urmarire a aplicarii solutiilor propuse de acestia.

CUVINTE CHEIE: calitate, analiza, piese, procese, clienti, furnizori, defecte.

1 INTRODUCERE

In conditiile mediului social-economic actual,
calitatea a devenit un instrument strategic al
managementului global al intreprinderilor, precum si
un element determinant al  competitivitatii
acestora.Este important ca relatia calitate - client sa
fie reflectatd mai pregnant in definitia calitatii,
deoarece, practic, beneficiarul - si nu producatorul -
hotaraste ce este calitatea.

Cercetdrile efectuate in domeniu aratd ca este
mai dificil sa castigi un client decat sa mentii unul
existent, costurile determinate de atragerea unui nou
client sunt de la 3 la 15 ori mai mari in functie de
ramurd si produs decat cele implicate in fidelizarea
unui client existent.

Identificareca i imbunatatirea continud a
proceselui de analiza a problemelor aparute la client
reprezintd o strategie de pastrare respectiv de
mentinere a clientilor care existd deja in portofoliul
organizatiei pentru cd loialitatea clientului este
determinatd de valoarea primitd, valoarea primitd de
client este creatd de produsele firmei, succesul
obtinut pe pietele competitive necesitd o orientare
spre imbunatdtirea continud a valorii livrate
clientului.

In prezenta lucrare, imi propun si prezint o
metoda folositd pentru identificarea cauzelor unei
probleme de calitate aparute la client: cotiera centrala
nu mai ramane in pozitia superioara.
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2 DELIMITAREA PROBLEMEI

O parte dintre clientii nostri reclama faptul ca
pentru vehiculele dotate cu cotierd centrala pentru
scaunele din fata, aceasta nu mai poate fi mentinuta
in pozitia superiora.

—

Fig. 1. Prezentarea efectului client

2.1  Analiza datelor din reteaua de unitati

service

In urma analizei datelor obtinute din reteaua de
unitati service in urma Ordinelor de Reparatie am
constatat ca existd un numar de 12 reclamatii cu
privire la acest Efect Client, pentru vehiculele
fabricate intr-o perioada de 3 luni.

' Specializarea Master Conceptie si Management in
Productica, anul II, Facultatea IMST;

E-mail: iulyana_diana89 @yahoo.com;
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Principalele persoane care sunt afectate de
aceasta problema sunt utilizatorii scaunelor din fata
ale autovehiculului.

Asa cum am mentionat anterior, acest efect
client este reclamat pe 12 vehicule, iar impartirea
acestor reclamatii in functie de clasa de kilometraj
poate fi urmatoarea:

- 7 cazuri pentru un kilometraj mai mic de
10km

- 3 cazuri pentru un kilometraj cuprins intre
10— 100 km

- 2 cazuri pentru un kilometraj mai mare de
100km

Analizand aceste date, putem concluziona ca
efectul client a aparut la primele utilizari ale cotierei
centrale.

De asemenea, in afara informatiilor cu privire la
kilometrajul de aparitie al efectului client, unitatile
service au trimis si fotografii In care este prezentatd
si zona in care este rupta piesa ( figura 2).

Fig. 2. Zona in care piesa este rupta

2.2 Analiza evolutiilor realizate asupra piesei

Inainte de recuperara fizici a pieselor am
realizat o cautare in bazele de date existente pentru a
vedea daca aceasta problema este una noua sau a mai
fost intalnita si pe alte vehicule in trecut.

Rezultatele cautarii ne-au aratat ca aceastd
problema nu a fost analizatd anterior si nu existad nici
evolutii ale produsului de-a lungul timpului.

2.3 Reproducerea efectului client

Un alt pas important in etapa de delimitare a
problemei este reprezentat de etapa de reproducere a
efectului client.

Pentru reclamatia prezentatd, reproducerea
efectului client consta in montarea unei piese noi pe
un vehicul suport si imaginarea de teste care pot duce
la ruperea similara a piesei. Astfel, in cazul nostru,
efectul client a fost reprodus prin aplicarea unui efort
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in directia X asupra cotierei 1n pozitia deschis la final
de cursa.

3 ANALIZA PROBLEMEI
3.1 Realizarea Blocului Diagrama

Primul pas necesar pentru analiza unei probleme
este stabilirea etapei de viatd a piesei in care efectul
client apare, in cazul nostru fiind vorba de utilizare
de catre client, mentinere la final de cursd in pozitie

deschisa.
C Utilizator i D>

F1

Capac interior asamblat

FB2

Resort

.

SH alama I

Caroserie

Q

F1 Flux deschidere cotiera
FB2 Flux mentinere cotiera in pozitie deschisa

Fig. 3. Bloc diagrama

Prin exploatarea blocului diagrama si a tuturor
informatiilor din capitolul 2, modul de defectare ce
trebuie validat este: Pinul ce blocheaza cotiera in
potzitie deschisa este rupt.

3.2 Analiza modului de defectare

Analiza vizuala a pieselor recuperate de pe
masinile reclamate a aritat cd existd o ruptura la
nivelul pinului de blocare a cotierei.

Fig. 4. Cotiera in pozitie deschisa
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In concluzie, acest mod de defectare este retinut,
iar cauzele de defectare asociate sunt urmatoarele:

CD 1.1: Neconformite piesd in raport cu
specificatiile caietului de sarcini

CD 1.2 : Risc de rupere piesd in conditii
normale de utilizare

3.3 Analiza cauzelor de defectare
3.3.1 Studiul cauzei de defectare CD 1.1

In caietul de sarcini al piesei existd impus un
efort de rupere al piesei in pozitie maxim deschisa,
valoarea acestuia fiind de 25daN pe o perioada de 5
secunde.

In figura 5 este prezentat modul de aplicare al
efortului pentru realizarea acestui test.

Fig. 5. Realizarea testului din caietul de sarcini

Pentru a verifica rezistenta pieselor, a fost
realizat acest test pe un esantion de 5 piese noi,
rezultatele fiind prezentate in tabelul 1.

Tabelul 1. Rezultate masuratori

Piesa Efort ( daN) Ruptura
Piesa 1 20 Da
Piesa 2 18 Da
Piesa 3 21 Da
Piesa 4 20 Da
Piesa 5 22 Da

In urma analizei datelor obtinute in tabelul de
mai sus, constatim ca piesele nu corespund cerintelor
caietului de sarcini.

Astfel, cauza de defectare CD I.1:
Neconformitate piesd in raport cu specificatiile
caietului de sarcini este validata.

Pasul urmitor este cel de determinare a
subcauzelor ce pot duce la aceasta problema, mai
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ales ca In momentul validarii initiale a produsului in
conformitate cu cerintele caietului de sarcini, aceasta
problema nu a fost identificata.

Subcauzele care pot duce la aparitia acestei
probleme pot fi legate fie de neconformitatea
materialului utilizat pentru realizarea piesei, fie de o
neconformitate a procesului de injectie la furnizor a
piesei.

Pentru analiza neconformitdtii de material, au
fost trimise la un laborator specializat doua piese: o
piesa din productia actuala care a fost rupta in cadrul
testului anterior si o piesd recuperatd de pe un
vehicul cu probleme.

Rezultatele analizei de laborator au demonstrat
cd materialul folosit pentru realizarea pieselor
corespunde exigentelor impuse de caietul de sarcini,
deci subcauza SCD 1.1.1 Neconformitate material
este invalidata.

Pentru a doua subcauza, neconformitate proces
de injectie, aceleasi doud piese au fost analizate de
catre laborator si s-a constatat cd ambele prezinta
defecte interne de tip goluri de aer in zonele de
amorsaj ale rupturii ( vezi figura 6).

Fig. 6. Prezenta defecte de material

In concluzie, subcauza Neconformitate proces
de injectieeste adevarata.
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3.3.2 Studiul cauzei de defectare CD 1.2

Analiza realizatd de laborator asupra pieselor
trimise aratd cd ruptura este de tip brutal-fragila si
este cauzata de un soc mecanic in timpul utilizarii.

Subcauzele asociate acestei cauze de defectare
sunt:

SCD 1.2.1 . Nu exista specificatii de utilizare a
cotierei in manualul vehiculului

SCD 1.2.2. Rupere accidentala a cotierei in
conditii normale de utilizare

3.3.2.1 Studiul cauzei de defectare SCD 1.2.1

In manualul vehiculului nu existd informatii cu
privire la utilizarea cotierei.

A
’

8

35202

A

&
o
[l
=

s 2l

Vide-poches d’accoudoir A

Fig. 7. Extras manual vehicul

In concluzie, aceastd sub-cauza de defectare este
adevarata.

3.3.2.2  Studiul cauzei de defectare SCD 1.2.2

In urma incercarilor efectuate in atelier, s-a
constatat ca exista riscul de rupere a cotierei In mai
multe situatii, prezentate in figurile de mai jos:
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c) latrecerea in treptele 2,4 si R

d) in timpul manevrelor de reglare a scaunului

Fig. 8. Conditii in care se poate rupe accidental
cotiera

In toate aceste situatii s-a reusit ruperea cotierei,
deci subcauza 1.2.2 este adevarata

4 SINTEZA LANTULUI CAUZAL

In urma analizei efectuate, lantul cauzal
pentru problema prezentata este urmatorul:

EC: Cotiera centrala nu ramane in pozitia deschisa
MD 1:Pinul ce blocheazda cotiera in pozitie
deschisa este rupt
CD 1.1: Neconformite piesd
specificatiile caietului de sarcini
SCD 1.1.1: Neconformitate material
SCD 1.1.2: Neconformitate proces de injectie
CD 1.2: Risc de rupere piesa in conditii normale de
utilizare
SCD 1.2.1: Nu exista specificatii de utilizare a
cotierei in manualul vehiculului
SCD 1.2.2: Rupere accidentala a cotierei in conditii
normale de utilizare

in raport cu

In tabelul 2, avem o sintezd a cauzelor de
defectare reale si cine a generat problema.

Tabel 2: Sinteza efectului client

o | o | L
=} [0} o A
Lant cauzal Bl 8| gl L

T “ S <
o o %)

MD 1: Pinul ce blocheaza cotiera

in pozitie deschisa este rupt

CD 1.1: Neconformite piesa in raport cu

specificatiile caietului de sarcini

SCD 1.1.2: Neconformitate proces de | x

injectie

CD 1.2: Risc de rupere piesa in conditii
normale de utilizare

SCD 1.2.1: Nu existda specificatii de X
utilizare a cotierei in manualul vehiculului

SCD 1.2.2: Rupere accidentald a cotierei

in conditii normale de utilizare | | | | |
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Datele din tabel, ne arata ca problema are cauze
adevarate multiple si acest lucru ne obligd sa
realizdm si un tabel de ierarhizare a acestor cauze.

4.1 lIerarhizarea cauzelor de defectare

Tabel 3: Ierarhizare cauze de defectare

lerarhizarea cauzelor
Pondere
Cauzi SCD SCD SCD
auza o2 | 121 | 122
SCD o
1.1.2 6 6 S7%
SCD o
1.2.1 1 1 10%
SCD o
1.2.2 1 6 33%
Criterii

1= mai putin important decat
3=la fel de important decat
6= mai important decat

Pentru calculul ponderii se face suma tuturor
valorilor completate in tabel, iar pentru fiecare cauza
in parte se calculeaza raportul dintre suma pe lina
respectiva si aceastd suma.

In cazul nostru, suma totala este de 21, iar prin
impartirea sumelor de pe fiecare linie in parte la
aceasta valoare, obtinem valorile trecute in tabelul 3.

Dupa cum poate vedea, din tabelul 3, o mare
pondere in acest efect client o are cauza ce face
referire la neconformitatea de proces de injectie.

5 CONCLUZII

In aceastd lucrare am prezentat o metoda de
analiza care ajutd la identificarea cauzelor radacina a
problemelor aparute la client.

Astfel, plecand de la o problema aparuta pe mai
multe vehicule livrate clientilor, prin folosirea unei
metode bine definite, am reusit, ca in urma
verificarilor in raport cu Caietul de Sarcini si
Manualul de Utilizare sa identificam cauzele care
duc la aparitia acestei probleme.

Urmatorul pas este acela de cautare a unei
solutii care sd ne asigure cd piesele primite de la
furnizor sunt conforme cu specificatiile, dar si cd in
Manualul de Utilizare este precizat modul de
utilizare a cotierei.
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8 NOTATII

Urmatoarele simboluri sunt utilizate in cadrul lucrarii:
EC= Efect client;

MD= Mod de defectare;

CD= Cauza de defectare

SCD= Subcauza de defectare

,,Rolul
Ed.

accesarii:
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iMBUNATAIIREA PROCESULUI DE AMBALARE COMPONENTE
AUTO SI ANALIZA PROCESELOR AFERENTE DEPOZITARII

MITU Florian'

Conducitor stiintific: Prof.dr.ing. Miron ZAPCIU

REZUMAT: Lucrarea prezinta diferite optimizari privind reducerea costurilor pentru procesele de
ambalare componente auto. Sunt studiate diferite moduri de conditionari si imbunatatiri ale acestui

logistica a unui anumit produs,

Mai mult decatatat, se propun diverse modalitati de reducere a

costurilor pentru un anumit produs. Aceasta lucrare are la baza un studiu de caz real ce abordeaza
reducerea costului logistic prin optimizarile de ambalaj si transferululactivitatii la furnizor.
CUVINTE CHEIE: ambalaje, transport, depozitare, cost, ambalare,optimizari, castiguri

1 INTRODUCERE

Lucrarea analizd tehnica a

propune 0

produs pentru a avea impactul economic dorit. In
prezent la nivel mondial se 1incearca diverse
modalitati de reducere a costurilor unui anumit
produs. De asemenea aceste modalitati de reducere a
costurilor nu trebuie sa afecteze calitatea produsului.

2 STADIUL ACTUAL

In lucrarea de fata se face referire la un exemplu
concret din cadrul societdtii S.C. AUTOMOBILE
DACIA S.A. — platforma ,,Alliance International
LogisticsNetwork” AILN Mioveni. Mai precis in
cadrul Serviciului Inginerie Ambalaje au loc actiuni
de reducere a costurilor la nivel de ambalaje
denumite optimizari.

O parte importanta din costul unui produs este
reprezentat de costul logistic. Lucrarea abordeaza
reducerea costului logistic prin optimizarile de
ambalaj si transferululactivitatii la furnizor. In fiecare
an se stabileste o tintd de optimizari ce trebuie atinsa
sau depasitd. Aceste optimizarii se pot face prin
scaderea pretului ambalajelor si al materialelor
auxiliare necesare, si/sau 1inlocuirea tipului de
ambalaj folosit, si/sau marirea numarului de piese
dintr-un ambalaj prin adaugarea de noi piese, si/sau
modificarea amenajarilor interioare dar fara a
perturba integritatea produsului pana la clientul final.

' Specializarea Conceptie si Management in Productica,
Facultatea IMST;

E-mail: florian_mitu2015@yahoo.com

Odata cu dezvoltarea si diversificarea productiei
de bunuri concomitent cu dezvoltarea comertului, are

loc si diversificarea si dezvoltarea activitatilor de
ambalare si implicit a productiei de ambalaje. La
nivelul intregii planete, se considera ca aproximativ
99% din productia de marfuri se tranzactioneaza in
stare ambalata.

Ambalajul este un sistem fizico-chimic
complex, cu functii multiple, care asigura mentinerea
sau, in unele cazuri, ameliorarea calitatii produsului
caruia 1i este destinat. Ambalajul favorizeaza
identificarea produsului, 1inlesnind atragerea de
cumparatoripotentiali, pe care 1i invata cum sa
foloseasca, sa pastreze produsul si cum sa apere
mediul inconjurator de poluarea produsa de
ambalajele uzate sau de componentii de
descompunere ai acestora.

Din punct de vedere comercial, ambalajul
permite asigurarea in cele mai bune conditii a
manevrarii, conservarii, depozitarii si transportului
produselor. In "Petit Robert" (1989), ambalajul este
un "Invelis din materiale si forme diferite n care se
ambaleaza un produs pentru transport sau vanzare".

Institutul Francez al Ambalajului si Ambalarii
propune urmatoareledefinitii in "Petit glossaire de
l'emballage":

- ambalajul este obiectul destinat sa inveleasca
sau sa contina temporar un produs sau un ansamblu
de produse pe parcursul manevrarii, transportului,
depozitarii sau prezentarii, in vederea protejarii
acestora sau facilitarii acestor operatii;

- ambalarea reprezintaoparatia de obtinere a
"primului invelis aflat in contact direct cu produsul".

Institutul din Marea Britanie furnizeaza trei
directii In definirea ambalarii (Fratila R., 2001):

- sistem coordonat de pregatire a marfurilor
pentru transport, distributie, vanzare cu amanuntul si
consum;
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- cale de asigurare a distributiei la consumatorul
final, in conditii optime si cu costuri minime;

- functietehnico-economica, care urmareste
minimizarea costurilor la livrare.

In Roménia, conform STAS 5845/1-1986,
ambalajul reprezinta un "mijloc" (sau ansamblu de
mijloace) destinat sa inveleasca un produs sau un
ansamblu de produse, pentru a le asigura protectia
temporara, din punct de vedere fizic, chimic,
mecanic si biologic in scopul mentineriicalitatii si
integritatii  acestora, in decursul manipularii,
transportului, depozitarii si desfacerii pana la
consumator sau pana la expirarea termenului de
garantie.Tot In conformitate cu standardul amintit,
ambalarea este definita ca fiind "operatie, procedeu
sau metoda, prin care se asigura cu ajutorul
ambalajului, protectie temporara a produsului".in
contextul ambalarii se folosesc o serie de termeni,
dintre care amintim materialul de ambalare,
materialul de ambalaj, mediu de ambalare, produs de
ambalat, preambalare, accesorii, materiale si operatii
auxiliare ambalarii etc. Semnificatia si corelatiile
terminologiei privind ambalarea marfurilor, precum
si succesiunea fazelor premergatoareambalarii unui
produs, sunt redate schematic in Figura IL.1.
reprezentand fazele ambalarii si terminologia
folosita.Preambalarea este operatia de ambalare a
unui produs individual, in absenta cumparatorului, iar
cantitatea de produs introdusa in ambalaj este
prestabilita si nu poate fi shimbata decat prin
deschiderea sau modificarea ambalajului. Exista
instructiuni de metodologie legala referitoare la
prembalarea unor produse in functie de masa sau
volum. Produsele care indeplinesc
conditiileprevazute de lege vor fi insciptionate cu
litera e, de inaltimea a cel putin 3 mm, plasata in
acelasi loc cu masa si volumul nominal. Este
interzisa tiparirea pe ambalaj a erorilor tolerate.
Valorile cantitatilor nominale sunt impuse prin lege,
publicate in Monitorul Oficial al Romaniei pentru
fiecare categorie de produse. Este interzisa, prin lege,
producerea, importarea si comercializarea de
ambalaje 1inselatoare. Preambalajulinselator este
preambalatul care creaza impresia ca are o cantitate
mai mare decat cantitatea nominala. Se considera
preambalat inselator daca peste 30% din volumul
ambalajului nu este ocupat cu produs sau in cazul in
care in pachet exista produs cu mai putin de 15%
decat  cantitatileprevazute de  lege.  Toate
preambalatele fabricate conform instructiunilor
trebuie sa poarte urmatoareleinscriptii lizibile, care sa
nu poata fi sterse: a)cantitatea nominala ; b) o marca
sau o inscriptie care sa permita identificarea
ambalatorului sau a importatorului de preambalare;
c¢) marca e, de cel putin 3mm, situata in acelati
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camp vizual cu cantitatea nominala. Aplicarea acestei
marcigaranteaza ca preambalatul
indeplinestecerinteleprevazute ~ de  instructiuni.-
verificarea preambalatelor se face prin esantionare in
doua etape:

- verificarea continutului real al fiecarui
preambalat din esantion;
-verificarea mediei continutului real al

preambalatului din fiecare esantion.

- pentru fiecare din aceste verificari exista doua
planuri de esantionare;

- un plan pentru verificarea nedestructiva, care
nu implica deschiderea ambalajului;

- alt plan pentru verificarea distructiva, care
implica  deschiderea  ambalajului.Din  motive
economice, verificarea distuctiva este limitata la
minimum necesar. Un lot este constituit din
preambalate cu aceeasi cantitate nominala,

aceeasisarja de productie, ambalat in acelasi loc [1].
2.1 Clasificarea ambalajelor

In ultimele decenii ambalajele s-au diversificat
mult, atat din punct de vedere al materialelor din care
acestea sunt facute, cat si din punct de vedere
functional.

Ambalajele se clasifica in functie de mai multe
criterii, care sunt utilizate frecvent Tn practica:

a)dupa materialul folosit 1n confectionarea
ambalajelor :

- ambalaje din hartie si carton;

- ambalaje din sticla;

- ambalaje din metal;

- ambalaje din materiale plastice;

- ambalaje din lemn, nlocuitori din lemn si

impletituri;
- ambalaje din materiale textile;
- ambalaje din materiale complexe.
b) dupa sistemul de confectionare:
- ambalaje fixe;
- ambalaje demontabile;
-ambalaje pliabile.
-c)dupa tip:
- plicuri;
- pungi;

- plase;
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- lazi;

- cutii;

- flacoane;

- borcane etc.

d)dupa domeniul de utilizare:

- ambalaje de transport;

- ambalaje de desfacere si prezentare.

e) dupa specificul produsului ambalat:

- ambalaje pentru produse alimentare;

- ambalaje pentru produse nealimentare;
- ambalaje pentru produse periculoase;

- ambalaje individuale;

- ambalaje colective.

f) dupa gradul de rigiditate:

-ambalaje rigide;

-ambalaje semirigide;

-ambalaje suple.

g)dupa modul de circulatie al ambalajului:
-ambalaje refolosibile;

-ambalaje nerefolosibile - tip pierdut.
h)dupa sistemul de circulatie:

-sistem de restituire a ambalajelor;
-sistem de vanzare - cumparare a ambalajelor.
1) dupa sistemul de confectionare:
-ambalaje fixe;

-ambalaje demontabile;

-ambalaje pliante.
j)dupacaile de transport:

-ambalaje pentru transport terestru;
-ambalaje pentru transport fluvial-maritim;
-ambalaje pentru transport aerian.
k)dupadestinatie:

-ambalaje pentru piata externa;
-ambalaje pentru piata interna.

Exista o preocupare chiar si la nivel de foruri
internationale, cum ar fi: Organizatialnternationala

de Standardizare, Federatia Europeana pentru
Ambalare, pentru clasificarea si standardizarea
ambalajelor [2].
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2.2 Materiale utilizate pentru confectionarea
ambalajului
Diversitatea  materialelor  folosite  pentru

ambalarea produselor este foarte mare.

Privit din punct de vedere tehnic, ambalajul
marfurilor este alcatuit dintr-un ansamblu de
materiale destinat protectieicalitatii si integritatii
produselor, facilitariioperatiilor de circulatie a
marfurilor. De asemenea, calitatea produselor este
influentata de calitatea ambalajului prin fapul ca un
ambalaj necorespunzator poate atrage dupa sine
deprecierea produsului, adica sa contribuie la
diminuarea calitatii lui.

Daca privim ambalajul ca un produs finit
oarecare, avand o destinatie precizata, in el se pot
identifica cheltuieli cu materiile prime si cheltuieli de
obtinere.

Alegerea materialului folosit pentru ambalaje
depinde de mai multi factori dintre care am putea
aminti (sraum G., 1996):

-caracteristicile produsului ce urmeaza a fi
ambalat;

- domeniul de utilizare a ambalajului;

-marimea factorilor care pot actiona asupra
produsului pe timpul manipularii, transportului si al
depozitarii;

- tehnica de ambalare utilizata;-

- destinatia produsului;

-nivelul de dezvoltare si puterea economica, etc.
Materialele celulozice

Ambalajele din materialele celulozice detin
ponderea principala in totalul ambalajelor. In functie
de perioade si de tari, se inregistreaza sensibile
fluctuatii. Materialele care pot 1n viitor sa ia locul
ocupat de materialele celulozice sunt materialele
plastice.

Dintre materialele celulozice utilizate pentru
confectionarea diferitelor tipuri de ambalaje amintim:
hartia, cartonul si mucavaua.

Cartonul pentru ambalaje poate fi:

1. carton duplex - este format din doua straturi
diferite de material fibros, unite in stare umeda prin
presare. Cartonul duplex se fabrica in doua tipuri:

- tipul E - pentru ambalaje care se imprima prin
procedeul ofset. De aceea stratul superior (fata 1)
este fabricat din pasta chimica nalbita a carei culoare
alba si netezire permit imprimarea ofset;
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- tipul O (obisnuit) - pentru alte ambalaje,
confectii si lucrari poligrafice

2. cartonul triplex - este format din
minim trei straturi diferite de material fibros, unite in
stare umeda prin presare. Cartonul triplex are o
rezistenta mare la plesnire, utilizat in special pentru
ambalaje de transport si grupare si mai putin pentru
ambalaje de desfacere - prezentare.

3. cartonul ondulat - este format din unul pana la
patru straturi netede si unul sau trei straturi ondulate
din hartie inferioara sau superioara de ambalaj, unite
intre ele printr-un adeziv. Se obtine astfel un obiect
de tip sandwichusor si stabil. Elementul de baza este
obtinut prin asocierea, prin lipirea, a unui strat plat
cu un strat ondulat. Acoperirea unui astfel de element
sau a mai multor elemente suprapuse de obicei,
marimeaondulelor folosite este diferita cu un strat
plat determina obtinerea cartoanelor ondulate cu
unul, doua sau trei straturi de ondule. Cartonul
ondulat are o rezistenta si o elasticitate buna.

Materialele  auxiliare

ambalajelor

pentru  producerea

Numarul acestora este foarte mare: coloranti,
pigmenti, cerneluri, adezivi, etc. Aceste materiale
influenteaza calitatea ambalajelor, atribuindu-le
calitati estetice si functionale.

Un alt material auxiliar utilizat de aceasta data
pentru  consolidarea, adicacresterea  rezistentei
ambalajelor sunt benzile de balotare si adezivii.

O alta grupa o constituie materialele pentru
amortizare si protectiec impotriva socurilor. Aceste
materiale protejeaza impotriva socurilor, a frecarilor
si In unele cazuri chiar pentru rigidizarea
ambalajelor. Dintre materialele noi de amortizare
putem aminti: cartonul ondulat, ldna minerala,
materialele expandate si cele cu bule de aer.

O ultima grupa de materialele auxiliare o
constituie lacurile si  vopselele. Acestea, pe
langacontributia care o au la cresterea rezistentei
ambalajelor la actiunea factorilor atmosferici, maresc

rezistenta la coroziune, la razele solare, Ila

schimbarile de temperatura etc [3].

2.3 Factorii  care determina  alegerea
ambalajului

Ambalajul este o componenta esentiala a
activitatii comerciale, fiind subordonat marfii si
deservind consumatorul. Sortimentele de produse
nou aparute pe piata, modernizarea conceptiei si a
tehnicilor comerciale aduc in discutie diversificarea
ambalajelor in paralel cu cresterea exigentelor fata de
acesta.
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Pentru ca ambalajul sa indeplineascafunctiile
sale, la alegerea lui trebuie sa se tina cont de
urmatoarele aspecte:

- proprietatile produsului care trebuie ambalat:
natura, dimensiunea, masa, forma produsului,
numarul de unitati de produs dintr-un ambalaj;

- interactiunile de ordin fizic si chimic ce pot
apare intre produs si ambalaj (respectiv
incompatibilitatile);

- fragilitatea produsului, sensibilitatea la factori
mecanici si de mediu (prin miros, agenti chimici,
umiditate);

- importanta si valoarea produsului, care
determina masuri de siguranta in plus impotriva unor
posibile furturi sau deteriorariintentionate.

-conditii de transport, manipulare si depozitare:
- numaruloperatiilor de Incarcare-descarcare;

- tipul mijloacelor de transport folosite: auto,
feroviar, naval;

- durata operatiilor de manipulare;

- durata stocarii;

-locul vanzarii.

functiile

- metoda si

ambalajelor:

de ambalare, tipul

- 1n functie de modul de vanzare: autoservire sau
servire de catre personalul angajat;

- in functie de scopul ambalarii: pentru transport
sau desfacere;

- modul de inchidere;
- modalitatea si tipul inscriptionarii.

- materialul de ambalaj folosit (caracteristici,
proprietati);

- rezistenta la socuri termice;

- rezistenta la presiuni marti;

- posibilitatea de protejare contra prafului
- valorificarea economica a ambalajului:
-costul ambalajului;

-existenta  posibilitatii  de
ambalajului si eventual refolosire;

recuperare a

- valoarea de recuperare.

La fel ca si in cazul altor produse si pentru
ambalaje s-a impus introducerea standardizarii care
permite rationalizareaproductiei si comercializarii
ambalajelor. Principalele cerinte ce trebuie sa le
indeplineasca un ambalaj vor fi specificate in
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standarde. Cu cat ambalajul indeplineste mai multe
din cerintele enumerate mai sus, cu atat el va fi mai
util, iar cheltuielile pentru utilizarea lui pot fi
recuperate [4].
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Odata cu dezvoltarea societatii si implicit a
proceselor de productie s-a dezvoltat si industria de
ambalaje. Se cauta ca prin procedee noi sa se ajunga
la o mai buna realizare a functiilor ambalajelor.
Totodata, se  urmarestecrestereaproductivitatii
muncii, atat la confectionarea ambalajelor, cat si la
ambalarea produselor.

Metode si tehnici de ambalare

Ambalarea se poate face pe linii semiautomate sau
automate de mare productivitate, ce pot realiza
formarea ambalajelor, desfacerea lor, umplerea si
inchiderea lor.

Ambalajul si produsul formeaza un sistem, de aceea
metodele de ambalare trebuie sa tina seama de
relatiile de interdependenta ce se stabilesc intre
elementele componente ale sistemului. Tendintele
actuale remarcate 1n conceptia ambalajelor si a
metodelor de ambalare sunt:

-reducerea consumului de materii prime, materiale
si energie;
- cresterea duratei de conservare a produselor;

- sporirea performantelor ambalajelor
combinarea materialelor de confectionare;

prin

-facilitarea reintegrarii in mediu a ambalajelor in
etapa post-consum.

Metoda de formare a ambalajului se adopta in
functie de materilului celulozic folosit, tratat sau
netratat, sau in functie de posibilitatea de Inchidere
prin termosudare, prin lipire sau pliere.

Metodele si tehnicile de ambalare a produselor
oferite de Rondocarton sunt:

Ambalarea colectiva - aceasta metoda se foloseste
pentru ambalarea intr-un singur ambalaj a mai
multor produse. Aceasta metoda usureaza mult
manipulare si transport produselor, ajutind la
paletizarea acestora. Metoda poate fi utilizata cu
succes si pentru produsele alimentare de uz curent
(zahar, faina, orez, malai etc), precum si pentru
ambalarea unor produse deja preambalate.

Ambalarea portionata - ambalajul portionat este
acela al caruicontinut se consuma o singura data.
Aceste ambalaje pot fi plicuri, cutii, tavite etc.
Astfel, se pot ambala atit produsele perisabile
(produsele lactate, carne, fructe), cat si cele
neperisabile (biscuiti, napolitane, cafea etc).

Ambalarea In cutii de carton se realizeaza in trei
etape, indiferent de complexitatea masinilor
folosite:

64

-formarea sau deschiderea ambalajului pliat -
materialul poate fi sub forma de banda sau
cartondesfasurata de pe o bobina, bucata de carton
croita corespunzator dimensiunilor si formei
ambalajului sau chiar o cutie de carton deja formata,
care se afla in stare pliata;

- umplerea ambalajului;

- inchiderea - inchiderea bazei cutiei se face, in cele
mai multe cazuri, inaintea umplerii, exista insa
produse rigide, care se pot introduce mai intai in
cutie si apoi aceasta se inchide la ambele capete. Pot
exista si operatii secundare: imprimarea codului
produsului, introducerea de hartii cu indicatii legate
de produs sau obiecte de reclama, etc. care se
realizeaza  pe  parcursul  procesului de
ambalare.Ambalarea in cutii de carton se face pe
linii manuale, semi-automate sau automate, In
functie de modul in care se introduce produsul in
ambalaj. Astfel, daca introducerea produsului in
ambalaj se face de catremasina, chiar daca
alimentarea dispozitivului de 1incarcare se face
manual, sistemul se considera automat. Daca insa,
introducerea produsului in ambalaj se face manual,
iar celelalte operatii se fac automat, atunci sistemul
se considera semi-automat. Sunt mai multi factori
de care trebuie sa se tina seama la alegerea liniei de
ambalare. Acestia se refera la:

- utilajul folosit la ambalare;

- productia care trebuie realizata;

- dimensiunea ambalajelor ce trebuie formate;
- frecventa schimbarilor ambalajului;

- spatiul necesar montarii liniei.

- modificarile probabile ale produsului, influenteaza
alegerea materialului de ambalare folosit (de
exemplu, produsul trebuie ambalat in materiale cu
ridicate proprietati de bariera la arome, grasimi etc.)

[5].

2.5 Impactul ambalajelor asupra mediului si

reciclarea deseurilor

Padurilereprezinta aurul verde al unei tari, dar lemul
este materia prima folosita in fabricarea hartiei.
Pentru ameliorarea acestei contradictii s-a recurs la
sisteme de reciclare a hartiei.

Hartia fabricatd din deseuri reciclate se foloseste la
fabricarea cartonului ondulat, a cartonului cu
microondule, a mucavalei si a hartiei igienice.

Exista societati comerciale care se ocupa de
colectarea deseurilor de hartie si carton, organizate
pe centre de judete si functioneaza sub denumirea
de REMAT (reciclarea materialelor). Societatile
comerciale de prelucrare a deseurilor (fabricile de
carton ondulat) sunt totodata autorizate si in
colectarea deseurilor de hartie. Rezervele de deseuri
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de hartie si cartoane care se recicleaza se regasesc
in:

- depozite en-gross de produse finite;

- magazine de desfacere en-detail;

- 1n deseurile menajere

Posibilitatile de reciclare se pot imparti in doua
grupe:

1. societatile comerciale care folosesc 1n
exclusivitate deseuri de hartie si cartoane si fabrica
un produs nou numit mucava;

2. societatile comerciale care folosesc deseurile de
cartoane si hartie in proportie de pana la 50%
produc hartii reciclate: hartie de ziar, hartie de
maculator, hartie igienica, hartie creponata,
prosoape etc.

Tehnologia de reciclare:

Deseurile se aduna intr-un depozit numit depozit de
maculatura unde se face sortarea hartiei. In functie
de calitatea produsului celulozic care urmeaza a fi
fabricat, hartia sortata este utilizata conform
retetelor, 1n diferite proportii, ca materie prima.

Utilajele folosite pentru transformarea hartiei
reciclate Tn materie prima celulozica, utilizata la
fabricarea cartoanelor sunt:

1. Hidropulper - este un malaxor cu agitator
mecanic in care se introduc deseurile de hartie si
carton 1n amestec cu o cantitate de apa industriala n
proportie de 80% apa, 20% deseuri care prin rotire
de catre un rotor in cuva malaxorului se
defibrileaza;

2. Destramatoare cu dublu disc - sunt utilaje de
defibrilare care continua procesul de destramare
printr-o sectionare a fibrei de hartie cu discuri
metalice;

3. Moara conica - e un utilaj care macina fibra de
hartie si o transforma intr-o pasta de hartie in
suspensie de apa;

4. Masina propriu-zisa de tras mucava - e un utilaj
care cu ajutorul unor site cilindrii si o flanela
capteaza fibra de hartie din apa si formeaza straturi
elementare de hartie;

5. Uscatorul de mucava - sunt constructii de 2-4
etaje in care se gasesc cleme de prindere a colilor de
mucava In vederea uscarii naturale cu ajutorul
curentilor naturali de aer;

6. Calandrul - e un utilaj format din doua valturi
metalice printre care se trece coala de mucava
uscata in vederea finisariisuprafetelor colii.

Dupa efectuarea mai multor studii s-a ajuns la
concluzia ca pentru verificarea calitatii anti-
poluante a unui material de ambalare trebuie sa se
tina cont de o serie de criterii:
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e consum minim de material;
* reducerea volumului ambalajului dupa utilizare;

. posibilitatea de distugere a ambalajului dupa
utilizare;

» lipsa de nocivitate prin distrugerea materialului;
» posibilitatea de reutilizare a materialului;

* posibilitatea de reutilizare a ambalajului.

Pentru 1intelegerea obiectiva a impactului asupra
mediului Inconjurator trebuie sa se identifice
principalii parametrii ecologici. Acestia sunt:

. procesul de incalzire globala si modificarile
climatice;

» deprecierea stratului de ozon;

*  poluarea aerului, inclusiv fenomenul de ploaie
acida;

* poluarea apei;

 tipuri de deseuri solide si eliminarea lor.
Degradarea naturala se poate realiza prin
biodegradare, care consta in distrugerea materialului
de catre microorganisme prezente in sol.Exprimarea
numerica a capacitatii unui material de a se degrada
natural este numit modul de degradabilitate naturala
a materialului.Capacitatea de distructibilitate a
materialelor de ambalare se apreciaza in functie de

metoda de eliminare a deseurilor: 1ingropare,
incinerarea, recuperare si reciclare [6-8].

3 STUDIU DE CAZ

3.1 Descrierea
Mioveni

Platformei logistice AILN

Platforma logistica internationald AILN Mioveni,
fig. 1 este o adevaratd poartd de lansare pentru
proiectul Logan, Duster, doua proiecte care prevad
fabricarea, in fiecare an, a sute de mii de automobile
Logan si Duster in locatii de productie raspandite
pe patru continente. Pentru ca toate aceste uzine sa
functioneze, la capacitatea stabilitd si in ritmul
prevazut, este nevoie ca ele sa fie alimentate in mod
constant cu o cantitate enormd de piese si
componente, care vor fi fabricate, in cea mai mare
parte, in Romania. Se explicd astfel dimensiunea
extraordinara a dispozitivului logistic implicat in
acest proiect, AILN este cel mai mare centru
logistic de acest gen nu doar din Grupul Renault, ci
si din Intreaga industrie auto mondiala.
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Fig .1 — Imaginea de ansamblu AILN- Mioveni

Cateva date generale generale sunt edificatoare 1n
acest sens:

Volum de investitii — 23M €

Suprafata totala 150.000 - m?

Cifra de afaceri 2014 — 335M €

Cifra de afaceri 2015 — 540M € ©

Total angajati — 318 persoane

Echivalent vehicule expediate in 2014 — 1.061.313.
Echivalent vehicule expediate in 2015 — 1.070.340.

Activitatile de import se desfasoara cu 63 furnizori
interni si 182 furnizori externi, iar activitatile de
export au 6 clienti externi, de pe patru continente.
Departamentele ce constituie A.I.L.N-ul:

Fabricatie (273 angajati), are ca Iindatoriri
principale primirea pieselor, stocarea (depozitarea),
ambalarea si expedierea acestora.

Inginerie (17 angajati), are ca obiect principal de
activitate conceperea ambalajelor, Imbunatatirea
activitatii de logistica.

Calitate (15 angajati), departamentul se ocupid cu
asigurarea calitatii  in logistica, solutionarea
incidentelor de calitate ce implicd neconformitatile
de logistica.

Logistica (60 angajati), este departamentul ce
asigurda documentarea, preluarea comenzilor,
comandarea pieselor, livrarea si oferd suportul de
comunicare intre furnizor si client.

Financiar (7 angajati), asigurd coerenta intre
resursele utilizate si performantele obtinute.
Resurse Umane (2 angajati), are ca activitate
principala implementarea politicilor de personal
practicate de Dacia-Renault in cadrul centrului de
expeditie AILN.
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In fig2 este prezentati organigrama platformei
AILN Moiveni, iar in fig. 3 se prezintd planul
general al acesteia.

ORGANIGRAMA AILN

DIRECTOR LOGISTICA CENTRALA
DIRECTOR e DEpaI‘taﬂ
DIRECTOR AILN FIAICUR Resurse Umane

Blaol=

Fabicsie H ingress
Famage ‘ e Lo e {nmmc ~‘cummmm
spmeacay
|| oo
Secak ERle Mmmmny e ‘{ Mz —l o
s
b 1o e cara -{ i Cla) II e

Fig.2 — Organigrama AILN
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Fig.3 — Planul general AILN
Reteaua internationala de clienti si furnizori AILN
Clientii AILN (ilustrati In Fig.4) reprezinta fabrici
constructoare de masini din Africa de Sud, Brazilia,
Columbia, Maroc, Rusia, Iran, India, etc. ilustreaza
modul in care se efectueaza livrarile de piese catre
clientii Dacia.
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AILN- FLUX CLIENTI S| FURNIZORI

.45 ™
Total furnizori 548, din care 1
85 in Romnia
~454 in afara Romaniei
Total clienti: 35, din care 17 uzine de vehicule
Total referinte active: 15.376
Referinte unice: 7.364
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Fig.4.— Harta generala a clientilor internationali
AILN
Printre furnizorii nationali Dacia se numard si
furnizorii de ambalaje, situati pe o razd de 50 km.
de platforma Dacia Mioveni [9].

3.2 Identificarea problemei. Solutii de optimizare

In cadrul societatii S.C. AUTOMOBILE DACIA
S.A. dupa protectia muncii, calitatea produselor
reprezintd a doua prioritate.

In prima faza se va studia ambalajul cu modul de
aranjare actual al unui produs dat, si se va stabili
daca el poate fi sau nu optimizat, fara Insa a
perturba integritatea produsului pana la clientul
final. Unele solutii de optimizare pot fi simple si se
pot aplica imediat. Alte solutii de optimizare, care
pun in pericol calitatea produsului se considera
neaplicabile. Pentru cele mai multe solutii de
optimizare nu se poate stabilii daca sunt bune sau
nu din punct de vedere calitativ, si atunci se
obignuieste efectuarea unor teste de transport catre
clientii finali. Aceste teste de transport necesita un
timp mai mare de aplicare (se asteaptd rezultatul
testelor de transport) dar pot determina cu exactitate
dacé o solutie propusa este bund sau nu.

Dupa ce s-a stabilit noua solutie, se vor intocmi
noile fise de conditionare, in care este descris in
detaliu modul de ambalare al produsului cu
materialele componente. Noile fise de conditionare
vor trebui avizate tehnic si economic. Inainte de a se
face modificarea modului de conditionare, se va
stabili de comun acord o datd de aplicare intre
furnizor si ingineria AILN Mioveni.

Suma tuturor optimizarile se vor regasi in profitul
companiei §i 0 va ajuta pe aceasta sd ramana in
continuare competitiva.

Totodata prin optimizarea fluxurilor, se vor reduce
timpii de incarcare a produselor si de asemenea
timpul de livrare a produuluicatre client.
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Se vor utiliza 2 tipuri de fluxuri: 1M si 3M.
IM = RECEPTIE — EXPEDITIE

3M > RECEPTIE CONDITIONARE
EXPEDITIE

Fiecarui tip de flux ii este alocat cate un timp
gamma si o distanta.

Eficienta in manipularea produselor implica doua
aspecte:

- produsele sa fie manipulate de un numar cat
mai mic de ori, pe distante cat mai mari;

- realizarea unor economii de scara, ceea ce
implica preferinta pentru manipularea concomitenta
a unor loturi sau cantitati cat mai mari dintr-un
anumit punct. Manipularea produselor este o functie
logistica ce nu se bucura de autonomie, fiind
intalnita si la nivelul celorlalte functii logistice. De
exemplu, activitatile de transport presupun
manipularea produselor sau materialelor. In lipsa
unor astfel de operatiuni, incarcarea, descarcarea
mijloacelor de transport si in cele din urma
transportul nu ar fi posibil. Cu toate ca operatiile de
manipulare se regasesc la nivelul mai multor functii
logistice, depozitul constituie locul unde sunt
realizate majoritatea operatiilor de manipulare.

In cadrul societatii , zi de zi , se fac optimizari de
procese in vederea diminuariiactivitatilorfara
valoare pentru a obtine un profit care se reinvesteste
pentru a putea face fata concurentei si
cerintelorclientiilor care sunt din ce in ce mai axati
pe calitatea si costul unui produs care sa le asigure
si securitatea necesara in mediul in care
isidesfasoara activitatea.

Astazi in cadrul procesul logistic AILN (fig.5) fac
parte mai multe servicii, toate au ca obiectiv
satisfacerea clientului prin livrarea la timp , in
conditii de calitate si securitate componente auto
pentru uzinele din cadrul grupului pentru
asamblarea de auto in vederea vanzarilor acestora
pe pietele din intreaga lume , astfel :

- Programare;

- Documentatie;

- Aprovizionare;

- Transport.
Flux fizic ( Receptie-Fabricatie-Expeditie)
Proiectul consta in conditionarea componentelor
auto direct la furnizorul Dacia  ( sector Presaj) .

Pentru aceasta s-a facut o analiza a referintelor care
se conditioneaza la AILN si sunt pretabile pentru a
fi conditionate direct in Presaj.

Analiza a constat in asigurarea conditiilor optime de
lucru, a securitatiisalariatiilor care deservesc acest
proces , dar si a calitatii muncii efectuate .
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DESCRIEREA PROCESULUI LOGISTIC

LOGISTICA ILN

Stabileste - Gestioneszi:
“volumele de ———— - — ~namencatoru piesslor
e €=t -inioducerea pizselor o
ey PROGRAHARE DOCUMENTATEE imsir s
-calendarul in faby 3

= N/

Realizarez programelor de manspart
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{ RECEFTIE || FABRICATE ‘ | owene |

Asindrecepta plecelor dela | | Ausbalates pieselor din pmbelap | | Asigu axpedierea pieselor e
Famizori furnizorutui in ambalajul propria. clienti

Figura 5.— Descriere proces logistic

Initial piesele se conditionau la AILN(fig.5), aceasta
insemna manopera suplimentara pentru transferul
pieselor din ambalajul furnizor in ambalajul client ,
dar si suprafete de lucru si stocaj alocate pentru
conditionare-stocare piese(fig.6).

[l \ll e

Fig.7 Post de lucru in Presaj

Pentru conditionarea pieselor se utilizeaza diferite
tipuri de ambalaj : lemn , kit carton si metalice (
fig.8).

Fig.6 Zona stocaj piese

Dupa transfer , piesele se conditioneaza direct in
postul de lucru din Presaj unde se ambutiseaza ,
astfel se elimina timpii de transfer , dar se castiga si
pe partea de suprafete , transport, calitate , -
ergonomie, securitate, etc.(Fig.7 Post de lucru in Fig.8 Tipuri de ambalaje
Presaj)

I
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Fig.8 Tipuri de ambalaje (continuare)

In cadrul acestui proiect au fost stabilite actiuni
pentru asigurarea unui proces normal, astfel :

- formare personal;
- asigurare documentatie ;
- amenajare posturi de lucru ;

- asigurare ambalaje la termen si in cantitatile
solicitate conform comenzilor client.

In urma acestui proiect a rezultat , conditionarea si
expediereca a peste 93 mil. de piese (Fig.9),
echivalent a peste 215.000 m3 si un castig de peste
700Keuro (Fig.10)

Nr.piese conditionate la sursa si expediate la

AILN
40,000,000
10000000 10915, 2551770 ,29617,701
20,000,000 14,016,413
10,000,000 I I
0
2014 2015 2016 2017

Fig.9 Nr.piese expediate

|
|
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Fig.10 Volum piese expediate

Castigul acestui proiect este foarte important in special
pe partea de manopera , piesele se conditioneaza direct la
furnizor langa presa de lucru . ( fig. 10Castig cumulat
proiect si referinte transferate la sursa)

Referinte si castiguri conditionare la sursa

740
800 659 695 724
700
600 525
500
400
300 o 26 w0 20 270
200
=/ n
0
2013 2014 2015 2016 2017 prev.
dec.2018

mmmm Referinte cumulat transferate la sursa == Castig (K€)

Fig.10Castig cumulat proiect
3.3 Optimizari privind modul de conditionare

Pentru a rezista pe o piata cat mai dura atat din
punct de vedere calitativ , dar si costuri , fiecare
entitate trebuie sa investeascaatat din punct de
vedere tehnologic ,dar si din punct de vedere al
cresterii  competentelor salariatiilor prin formari
astfel incat prin metodele noi de lucrusa se
amelioreze si sa simplifice procesele.

Astfel pentru reducerea costurilor se trec la metode
privind conditionarea pieselor in ambalaje de
lemn/kit carton in ambalaje returnabile , astfel pe
langa reducerea costurilor de transport , se obtine un
castig important prin reducerea  ambalajelor

pierdute(lemn si kit carton) ,dar si de protectie a
mediului ( Fig.11,12 si 13)

Fig.11Piese conditionate in ambalaje de lemn
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Fig.13Piese conditionate in ambalaje Kit carton

Optimizarea gradului de incarcare sau solutii
privind modul de aranjare al pieselor in ambalaj ,
prezinta o sursa importanta de castiguri cu impact
direct asupra costului la client.

Astfel prin solutii simple se pot obtine rezultate
deosebite , in aceste cazuri se adopta schimbari de
asezare a pieselor in ambalaj care pot fi conditionate
pe cant, vertical, orizontal , mixat, ,etc. ( Fig.14 si
15)

Fig.14Piese conditionate pe cant (200 pcs -3E)

Fig.14Piese conditionate orizontal (165 pcs-4E)

Asa cum am mentinat , investitiile sunt foarte
importante , astfel de la o situatieinitialacand piesele
se ambaleaza manual , la situatiicand piesele se pot
conditiona mecanizat sau automat cu ajutorul
benzilor transportoare sau robotiilor

4 CONCLUZII

- La nivelul intregii planete, se considera ca
aproximativ. 99% din productia de marfuri se
tranzactioneaza in stare ambalata

-Exista preocupari la nivel de foruri internationale
pentru clasificarea si standardizarea ambalajelor
(Organizatialnternationala de Standardizare,
Federatia Europeana pentru Ambalare, Organizatia
Mondiala pentru Ambalaje W.P.O.).

- Introducerea standardizarii in ambalarea
produselor permite rationalizareaproductiei  si
comercializarii ambalajelor. Principalele cerinte ce
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trebuie sa le indeplineasca un ambalaj sunt

specificate in aceste standarde.

- Cheltuielile care se fac pentru ambalarea
produselor pot fi recuperate, daca acesta este
fabricat si utilizat rational, respectandcerintele
produsului, consumatorilor, comerciantilor si
mediului

-In cadrul acestui proiect s-a urmarit si inlocuirea
ambalajelor kit carton cu cele metalice in vederea
optimizarilordpvcastiguri material si transport , dar
si mediu, dar si solutii privind optimizari de proces
care au ca scop mentinerea pe piata in raport cu
concurenta.
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Tehnologii de prototipare rapida in industria auto

Tulian Marian BUZATU!

Conducitori stiintifici: Prof.dr.ing.Miron ZAPCIU

REZUMAT: in aceasti lucrare se prezinta tehnologiile de prototipare utilizate in industria auto.

Crearea unui produs nou este un proces lung si complex, fiind necesare mai multe etape de proiectare i analiza pana la
momentul productiei in masa. Sistemele moderne de proiectare (CAD) reduc considerabil timpul de proiectare si modelare
a produsului nou, insd problema de fabricare a primului model real sau a unei piese ramane pe primul loc. Pentru obtinerea

prototipului se utilizeza mai multe tehnologii.

CUVINTE CHEIE: Prototip, automobil, macheta, modelare, prototipare rapida

1 INTRODUCERE

Prototipurile au un rol important pe tot parcursul
procesului de dezvoltare a pieselor si ansamblurilor
auto. Acestea sunt modificate pana cand se ajunge la
un consens atat cu privire la proiectarea produsului,
cat si la metodele de fabricatie care vor fi folosite
pentru a-1 crea.

Un prototip auto poate fi utilizat pentru a asigura
verificarea si testarea unui produs, pentru a decide ce
tipuri de materiale sunt cele mai potrivite pentru
produs si pentru a evalua ce tipuri de echipamente ar
trebui utilizate pentru fabricarea piesei.

Fabricarea prototipurilor necesita o combinatie a
metodelor traditionale de obtinere a prototipurilor cu
tehnologia moderna de prototipare rapida.

2 CREAREA UNUI AUTOMOBIL

Pentru dezvoltarea unui nou automobil sunt
necesare mai multe etape:

!'Specializarea Masini unelte si sisteme de productie,
Facultatea IMST;
E-mail:buzatu iulian@imst.pub.ro;

I. Validarea designului
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In timpul fazei de validare a proiectului, inginerii pot
folosi un prototip auto pentru a obtine o privire mai
clara asupra desenele lor si pentru a valida faptul ca
pot fi fabricate si vandute clientilor

II. Pre-dezvoltarea

Un prototip creat in timpul etapei de validare a
designului este rareori un model final. Acest prototip
de baza poate fi utilizat pentru a vizualiza conceptul
si pentru a impartasi informatii cu intreaga echipa de
proiect.

Odatd ce un design a fost validat, etapa
urmatoare necesita un prototip mai elaborat care sa
fie o replica fidela designului interior si exterior
pentru a verifica asamblarea tuturor componentelor
si jocurile dintre piese.

In timpul acestei etape, inginerii iau masini
standard de pe linia de productie, demonteaza
componente si introduc piesele prototip pentru
testare.

Aceasta strategie le permite sa vadd cum se va
potrivi prototipul in vehicul si cum va interactiona cu
celelalte parti. De asemenea, le ofera posibilitatea de
a lua in considerare alternativele de design care ar
putea functiona mai bine.

II1. Validarea procesului de productie



Dupa etapa de pre-dezvltare, se urmareste utilizarea
prototipurilor de automobile in timpul fazei de
validare a procesului de productie.

Aceste tipuri de prototipuri auto le permit inginerilor
sd identifice posibile probleme de productie, precum
si sd determine cele mai rentabile procese de
fabricatie. Uneori, in aceastd etapd, s-ar putea
descoperi ca o tehnica de fabricatie este mai potrivita
pentru a gestiona productia unui produs auto.

IV. Testarea clientilor

Obtinerea feedback-ului valoros de la persoancle
care vor folosi un vehicul 1i ajutd pe ingineri sa
identifice posibilele probleme si sda decida
materialele potrivite pentru produsul final auto.

Testarea clientului care utilizeaza un prototip auto
poate aparea 1n timpul oricérei etape a procesului de
dezvoltare si productie. Feedbackul din aceste studii
este utilizat de ingineri pentru a determina cat de de
dorit este un produs auto, daca va exista dificultate in
utilizarea produsului in timpul activitatilor normale.

V. Testarea sigurantei

Un prototip auto este esential pentru testarea
sigurantei, care poate fi efectuata pe parcursul fazelor
de pre-productie si de validare pentru a evalua
posibilele defectiuni ale produsului auto in timpul
utilizarii reale

In timpul acesta, prototipurile auto sunt plasate in
diferite scenarii si supuse conditiilor extreme pentru
a identifica orice probleme care ar putea Impiedica
utilizarea produsului sau care ar putea pune in pericol
viata conducatorului.

VI. Validarea fabricarii

Inainte ca autovehiculele si intre in productie,
trebuie elaborat un prototip pentru validarea
fabricarii.

Verificarea testelor poate fi efectuata utilizand
componentele prototip create in acest stadiu pentru a
se asigura cd toate piesele functioneaza.
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3  TEHNOLOGII DE PROTOTIPARE
UTILIZATE IN INDUSTRIA AUTO

Pentru crearea unei machete a unui automobiul,
sunt necesare mai multe operatii: frezare, Rapid
prototyping, machetare, vopsire si control.

3.1 Prototipare prin frezare

Majoritatea centrelor de prelucrare prin

frezare sunt destinate prelucrarii materialelor

feroase.

Centrele de prelucrare prin frezare realizate
pentru aplicatii usoare necesita o structurd robusta si
o precizie de prelucrare ridicatd, combinate cu
performanta unei masini de frezat de top.

Frezarea rapida este diferitd de frezarea CNC
prin faptul ca se bazeazd pe capacitatea de mare
viteza si pe tehnicile extreme. Pentru prototipuri,
frezarea rapidd devine un instrument puternic care
oferd productie rapida, finisaje mai bune cu mai
putine lucrari manuale, precizie mai mare si o gama
larga de materiale usoare ce pot fi prelucrate.
Utlizarea materialelor usoare a determinat
necesitatea unor noi procese de productie: piesa
model este executatd pe un centru de prelucrare in 5
axe comandate numeric din materiale compozite;
piesa model este folositd pentru obtinerea matritei, cu
ajutorul careia se va obtine piesa finita.

3.2 Rapid prototyping

Rapid prototyping (RP) denumita si denumita
Solid  Freeform  Fabrication
Manufacturing cuprinde tehnici
obiectelor tridimensionale

Layered
fabricare

sau
de

Produsele realizate sunt utilizate ca:

 prototipuri pentru analize de design, studii
ergonomice, prospectarea pietei;

» modele functionale, se testeaza noi principii de
lucru, se analizeaza comportarea materialelor;

Cele mai utilizate procedee de RP sunt:

1. Stereolitografia — SLA (stereolithography)
2. Laminated Object Manufacturing — LOM



3. Fused Deposition Modelling — FDM
4. Selective Laser Sintering — SLS

1. Stereolitografia

Procesul SLA utilizeaza rasina fotopolimerica
lichida asupra careia actioneaza un laser cu
ultraviolete pentru a solidifica strat cu strat rasina .
Laserul actioneaza la suprafata rasinii si intareste
sectiuni transversale 2D ale modelului. Fiecare layer
se aplica prin imersarea platformei in rasina, pe
masura ce piesa “creste”, platforma coboara in cuva
cu rasina. Expunerea la UV asigura solidificarea si
unificarea straturilor. Suportul necesar constructiei
se realizeaza din acelasi material.

3. Fused Deposition Modelling
Procedeul FDM — Fused Deposition Modeling se

bazeaza pe depunerea prin topire a straturilor
suprapuse de material plastic. Un fir de material
plastic (de obicei ABS) este trecut prin duza fierbinte
a unui cap de lucru care asigura topirea acestuia,
depunerea peste statul anterior, de
solidificarea rapida. Capul de lucru se deplaseaza
XY pentru realizarea
corespunzatoare a stratului dupa care
sustinere a

urmata
comandat 1n planul
curent,
de
modelului si trecerea la realizarea stratului urmator.

urmeaza coborarea platformei

4. Selective Laser Sintering

Procedeul SLS — Selective Laser Sintering creaza
obiectul tridimensional strat cu strat, din pulberi de
material plastic, pulberi metalice sau ceramice care
sunt depuse in straturi succesive si apoi sunt topite
local si sinterizate cu ajutorul unui laser cu CO2. Pata
de focalizare a razei laser se deplaseaza comandat in
plan XY pana cand stratul este complet
configurat si se separa prin solidificare de restul
pulberii. Urmeaza apoi coborarea plaformei de
sustinere a obiectului §i inceperea realizarii
urmatorului strat. Partile de pulbere neexpuse razei
laser raméan pe platforma mobila in stare de pulbere
si se extrag dupd terminarea obiectului, putdnd fi
refolosite.

4. STUDIU DE CAZ
diversitati si a

Datorita prototipurilor

complexitatii acestora este nevoie de o combinatie a
metodelor manuale traditionale cu tehnologia
moderna.

Prototipurile auto pot fi intregi, tot automobilul,
sau doar anumite parti, cum ar fi portiera, capota,
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exteriorul sau doar interioru automobilului. Aceste se
pot confectiona din diferite materiale: aluminiu,
lemn, materiale compozite, clay, fibra de sticla,
fibrade carbon sau o combinatie a acestora.

In prima etapa, validarea designului, este
fabricata o macheta scara 1:1 conform desenelor
create de proiectanti.

Procesul de productie a unei machete incepe cu
etapa de proiectare CAD cu urmatoarele activitati:

*  Proiectarea unui volum simplu cu suprafete
drepte ce va fi construit din placi de lemn si
asamblat pe sasiul machetei pentru un
consum redus de materiale si 0 masa mai
mica;

. Separarea pieselor demontabile care vor
fi prelucrate din materiale compozite sau
produse la imprimanta 3D.

Fig.1. Separarea pieselor demontabile

Etapa doua etapa, CAM, consta in crearea,
verificarea si optimizarea programelor NC necesare
pentru prelucrarea machetei cu ajutorul masinilor-
unelte

Fabricarea continua cu un sasiu asemanator cu
cel prezentat in figl, pe care este asamblata "cutia"
din lemn cu o forma simpla, asemenatoare formei
unui autovehicul.



Fig.1 . Sasiu macheta

Pe placile de lemn se lipesc placi de polistiren
sau spuma poliuretanica cu densitate mica.

Etapa urmatoare consta in frezarea polistirenului
la -20 mm . Suprafete frezate se incarca cu un strat
gros de aproimativ 25 mm de plastilina industriala
(clay), cat mai uniform si se lasa la racit.

Plastilina industriale, sau "lut", care este utilizat
in acest scop, este un material maleabil care poate
lua cu usurintd orice formd permitdnd astfel
designerilor crearea modelelor pentru a vizualiza un
produs.

Cand plastilina a ajuns la o temperatura optima
incepe frezarea de degrosare care se face cu o masina
de frezat de tip portal de dimeniuni mari. Dupa ce se
face o inspectie vizuala, unde apar gauri sau goluri
sau unde freza nu a indepartat material se mai adauga
clay si se repeta procesul de degrosare. Cand nu mai
sunt gauri in lut se poate incepe frezarea pentru
finisare.

Dupa ce a fost frezata, macheta inca nu este gata,
urmatorele finisari vor fi executate manual cu
instrumente speciale.

Se lipeste pe macheta o folie de culoare inspectia
finala. Aceata folie reflecta lumina la fel ca si
vopseaua.

Inspectia machetei consta in verificarea
designului, a liniilor, a luminii care se reflecta pe

suprafetele masinii.
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4 CONCLUZII

In fabricarea unei machete din clay este foarte
importanta etapa de Incarcare cu clay, care daca este
executata corect elimina timpul pierdut cu umplea
gaurilor dupa etapa de degrosare.

Un factor important care afecteazd calitatea si
durata de executia a machetei este temperatura. Este
necesara o temperatura constanta de 18°C pentru a
mentine soliditatea necesara frezarii clay-ului.

In timpul procesului de finisare a machetei este
obligatorie supravegherea sculelor
aschietoare periodic, pentru a nu afecta calitatea

si curdtarea

suprafetelor frezate.

5 MULTUMIRI
Prof.dr.ing.Miron ZAPCIU

ProtoTechnology
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CERCETARI PRIVIND ASIGURAREA ELEMENTELOR LOGISTICE IN
CADRUL UNEI FIRME DE PRODUCTIE COMPONENTE AUTO

CHIRCA Mihaela'
Conducator stiintific: Prof.Dr.Ing. Miron ZAPCIU

REZUMAT: Termenul ,logistica” are interpretari diversificate, de la un simplu transport pana la o
stiinta interdisciplinard combinand ingineria cu microeconomia §i teoria organizarii. S-a evidentiat tot
mai clar ca misiunea logisticii este de a gasi si a pune la dispozitie bunuri si servicii, adecvate
calitativ, la momentul potrivit, in locul potrivit, in conditiile si cantitatile necesare, cu scopul de a se
crea cea mai buna conjunctura de realizare a obiectivelor pe care si le propune o organizatie.

Scopul acestui studiu consta in cercetarea logisticii ca instrument si concept in continua evolutie.
Pentru atingerea scopului au fost utilizate urmatoarele metode: observarea, analiza si sinteza.

CUVINTE CHEIE: definire fluxuri logistice, corelare activitati lanturi logistice, principiul FIFO,

organizare spatii de depozitare, optimizare fluxuri

1 INTRODUCERE - OBIECTIVELE
TEMEI DE CERCETARE

1.1.ROLUL SI CONTINUTUL FUNCTIEI
LOGISTICE

Logistica se defineste prin planificarea integrata,
organizarea si controlul tuturor fluxurilor de
marfuri §i materiale, Impreuna cu fluxurile de
informatii legate de acestea, incepand de la
furnizori, prin etapele de creare a valorii, pana la
livrarea produselor catre clienti, inclusiv reciclarea
si eliminarea deseurilor

Activitatile logistice se integreaza in toata
viata intreprinderii. Se foloseste notiunea de lant
logistic cu scopul de a da o logicd globala
circulatiei  ansamblului  de  fluxuri ale
intreprinderii. Insi extinderea campului de
aplicare a analizei logistice depinde direct de
nivelul de dezvoltare a functiei 1n cadrul
intreprinderii.
Distingand operatiunile de planificare, cele
administrative si fizice ca apartindnd procesului
logistic, exista o serie de domenii specifice, dupa
cum urmeaza:

- operatiunile de planificare cuprind
domeniile: previziunea cererii de
produse finite; corectarea ei prin
urmarirea comenzilor sau, mai tarziu,
programarea transportului in vederea
livrarii lor; gestiunea fluxurilor de
produse finite; planificarea operationala
a productiei; programarea mijloacelor
de productie; gestiunea fluxurilor de
semifinite; programarea
aprovizionarilor etc.;

! Specializarea Conceptie si Management in Productica,
Facultatea IMST;

E-mail: mihaela.paduroiu@yahoo.com;
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1.2.0BIECTIVELE LOGISTICII
MARFURILOR
1. Sa defineasca notiunile fundamentale
din domeniul logisticii;
2. S inteleaga locul si rolul logisticii in
economia nationala;
3. Sa sesizeze functiile logisticii in
desfagurarea proceselor economice;
4. Sa explice importanta logisticii ca
stiinta.
La nivel de aplicare:
1. Sa utilizeze cunostintele din domeniul
logisticii in activitatea profesionala;

2. Sa calculeze indicatorii utilizati in
logistica la nivel micrologistic si
macrologistic;

3. S& determine tendintele principale de
dezvoltare a logisticii ca stiinta;
4. Sa stabileasca interdependenta logisticii
cu alte stiinte economice.

Logistica, ca disciplina de studiu, are functia de a
forma o imagine corectd asupra importantei
logisticii in desfasurarea proceselor economice, de
a contribui la formarea unei gindiri economice
elevate si corecte.
Principiul lantului logistic poate s se aplice unui
ansamblu de Iintreprinderi care actioneaza cu
obiectivul satisfactiei finale a wunui client.
Disponibilitatea unui produs la un cost admisibil
intr-un magazin este in parte dependentd de
disponibilitatea produsului in cadrul acelorasi
infrastructuri logistice ale distribuitorului si ale
producdtorului. Existd deci o forma de
interdependentd a  relatiillor intre  diferitii
intervenienti intr-un lant logistic global de care
depinde satisfacerea clientului final, ultimul
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consumator, si de care depinde, de asemenea,
costul complet (total) al procesului logistic, luat in
ansamblul sau.
Rolul asumat de logistica se va modifica. Rolul
logisticii nu mai este numai de a asigura o functie
operationald, ci si o functie tactica si strategica
asupra fluxurilor fizice:
- functia operationald vizeaza realizarea
in cadrul intreprinderii a mijloacelor

necesare activarii fluxurilor:
manipulare, ambalare, transport,
stocare;

- functia tactica se referd, 1n esenta, la
mijloacele necesare conducerii
fluxurilor, pentru a le asigura

programarea. Ea necesitd adoptarea
deciziilor necesare de la modurile de
tratare, pana la realizare;

- functia strategicd constd in definirea
mijloacelor logistice necesare pentru a
contribui la realizarea obiectivelor
strategice generale pe care si le fixeaza
intreprinderea.

Misiunea unei
componente:

1. si fabrice sau sd cumpere un produs care
sd corespundd unei cereri (acest rol este
indeplinit de productie, marketing si
aprovizionare);

2. sd faca acest produs disponibil;

3. sd aducd acest produs in locul unde
clientul 1l cere;

4. sarespecte termenele dorite de client.

Din aceste componente se observd rolul
fundamental pe care il joaca logistica in
satisfacerea cererii. Fluxurile de informatii sunt la
fel de importante ca fluxurile de produse.
Logistica nu poate sd se dezvolte decat daca
controlul sistemelor este asiguratd pe ansamblul
lantului care merge de la furnizor la clientul
intreprinderii.

Limitata, initial, la organizarea transporturilor si
stocdrii, logistica intervine azi in toate fazele
ciclului de viata al produsului, de la conceptia sa
pana la perioada postvanzare si Intretinere.

intreprinderi cuprinde patru

2. Clasificare si definire fluxuri logistice
in industria auto
ASLOG (Association Frangais pour la
Logistique): ,,Logistica este o functie care
are ca obiect punerea la dispozitie, la cel
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mai mic cost si la o calitate cerutd, a
unui produs 1n locul si la momentul in
care cererea existd. Ea priveste toate

operatiile = care  determind  miscarea
produselor, ca si localizarea uzinelor,
depozitelor,  aprovizionarea,  gestiunea
stocurilor, manipularea si  pregatirea

comenzilor, transportul si rutele de livrare.”
Logistica internd este o componenta
principald a lantului logistic. Logistica
internd reprezintd un nivel superior de
gestionare a resurselor cu scopul asigurarii
produselor si serviciilor la timp, cu un cost
mic si la un nivel calitativ inalt. Logistica
internd are la bazd corelarea activitatilor
interne ale Intreprinderii in  vederea
prevenirii costurilor si aparitiei fenomenelor
de suboptimizare.
Logistica internd are trei activitati:

- aprovizionarea

- fabricatia

- distributia
Activitdtile trebuiesc corelate folosind un sistem
informational in  interiorul  Intreprinderii,
completat cu activitatile din amonte si aval.

Fluxul de
informatii

Fluxul de

FUNCTI materiale

IAVAL * Previzionarea IAVAL
* Tratarea comenzilor

¢ Livrarea din depozit la consumator

¢ (Gestionarea stocurilor de produse finite
* Stocarea in depozite de distributie

¢ Transport uzini-depozit

¢  Condifionare-ambalare

*  Stocarea pieselor in uzind

¢ Programul de fabricatie

¢ (estionarea materiilor prime

¢ Stocarea materiilor prime

¢ Transportul materiilor prime

*  Cumpararea materiilor prime

JAMONTE JAMONTE

Fig.1. Functiile procesul logistic general si
sensul de circulatie a fluxurilor
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4. STUDIU DE CAZ PRIVIND LOGISTICA

MARFURILOR LA Takosan Automotiv S.R.L.

si planuri de imbunatatire

Studiul de caz are ca obiectiv principal
ameliorarea fluxurilor logistice n cadrul
firmei TAKOSAN AUTOMOTIV
S.R.L, astfel pentru a se realiza studiul
de caz, s-au efectuat urmatoarele
activitati:

- analiza procesului tehnologic;

- analiza modului de organizare a

posturilor de lucru;
- masurarea  distantelor

- calcularea timpului

pentru
circuitul operatorului logistic;

total de

alimentare pentru cele doua linii de

productie;
- calcularea gradului de
operatorului logistic
- propuneri de Imbunatatire:

incarcare

al

Incarcarea

corespunzatoare a operatorului logistic si

reducerea pirderilor.
Firma TAKOSAN AUTOMOTIV S.R.L,
membra a grupului Nursanlar din Turcia, a
fost infiintata in anul 2005, fiind principalul
furnizor de tablouri de bord pentru DACIA-
RENAULT. In cadrul firmei se produce
asamblarea tabloului de bord, materia prima
fiind achizitionata de la urmatorii furnizori:
e VISTEON(SLOVACIA)-
componente :
- PCB: ML, HL,LL
- Ace:Galbene,Rosii
- Filtru-LCD

e TAKOSAN-OTOMOBIL(TURCIA)-

componente:

- Serigrafie

- Brida

- Inele: Albastre, Negre, Cromate

e DELTA-INVEST(MIOVENI)-
componente:

- Capac spate

- Cutie iluminare

-  Masca

- Vitrina

In prezent se produc 16 versiuni de tablouri de
bord pentru: Dacia Logan, Sandero, MCV, cele 16
versiuni sunt grupate in 3 game: HL(inaltd),

ML(medie), LL(joasa),

iar fiecare tablou se

diferentiaza prin culoarea inelului care poate fi:

Albastru, Negru si Cromat.
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4.1.2. Analiza situatiei actuale pentru
fluxurile operatorului logistic

Aprovizionarea cu materie primd are o
frecventd specificd pentru capacitatea
fiecarui furnizor. In functie de plasarea unor
comenzi Ferme/Previzionale catre furnizor,
aprovizionarea se face in fiecare saptamana,
o datd pe saptamana de la fiecare furnizor,
asigurand capacitatea maxima de productie
pana la urmatoarea livrare. La momentul
verificarii materiei prime se face o
corespondentd 1intre comanda ferma si
factura primitd. Spatiul de stocare pentru
materia prima este depozitul principal, in
care se stocheazd componente atat la nivel
de palet cét si la nivel de cutie, fiecare fiind
aranjate in zona marcatd corespunzator
codului de materie prima . Se asigurd un
necesar zilnic in sectia de productie, de
aproximativ 3100 de piese, care se
aranjeaza pe rafturi special amenajate in
confomitate cu FIFO. Urmarirea cantitatii
de piese existente in stoc se realizeaza
printr-un sistem informatic si prin fisele de
magazie.

Exista o bucld in cazul ambalajelor, atat
pentru furnizor, cat si pentru client. In cazul
furnizorului, ambalajul gol este returnabil in
momentul in care se primeste materia prima
se returneaza ambalajul gol de pe stoc, iar
ambalajele folosite pentru materia prima
poti fi: cutie de carton mica, cutie plastic si
tavite de plastic in functie de fiecare reper

in parte.
In cazul clientului existd tot ambalaj
returnabil,  clientul  asigurd livrarea

produsului finit de 3 ori pe sdptdmana (
Luni si miercuri: Dacia, Joi: CKD ), atunci
cand camionul vine sa incarce produs finit
aduce ambalaje pentru livrarile urmatoare,
un numar de ambaleje mai mare decat
cerintele clientului pentru livrare .
Pentru cele 6 posturi corespunzatoare
fiecarui numar de operatie existd anumite
caracteristici pentru realizarea asamblarii
produsului tablou de bord si in functie de
alimentarea liniilor de productie si tipul de
ambalaj folosit.
> Pentru postul 1: se
foloseste ambalaj din carton, din
plastic si tavite din plastic,
circuitul-PCB este in tavitd de
plastic, cutia de iluminare este 1n
cutie de plastic, brida LCD este in
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tavitd micd de plastic si cadranul
serigrafic este intr-o cutie de carton.
Pentru cutia de iluminare , brida
LCD si cadranul serigrafic se
aprovizioneaza postul cu 500 de
bucati, iar in cazul circuitului-PCB
se aprovizioneaza conform gamei
de PCB planificata in functie de
versiunea tabloului de bord ceruta
de client, la sfarsitul schimbului
operatorul logistic strange
ambalajul si il depoziteazd in zona
special amenajata.

> Pentru postul 2: se
foloseste ca ambalaj tavite mici de
plastic in care sunt depozitate acele,
pentru un schimb sunt necesare
500 de piese, iar in cazul acelor
tavita contine 200 de ace.

> Pentru postul 3: se
foloseste ambalaje din carton si
cutii din plastic, masca fiind in
cutie de pastic cu folie de burete
intre randuri , iar folia de burete
este stocatd intr-un cos de gunoi
special plasat langd post, cutia
contine 60 de buciti, vitrina este tot
in cutie de plastic si contine tot 60
de buciti iar inelul este in cutie de
carton, fiecare cutie contine 60 de
bucati, dar inelul este de 3 tipuri(
cromat, albastru si  negru),
alimentarea facandu-se permanent
in functie de planificarea tipului de

produs.

> Pentru postul 4 si postul
5 nu se foloseste ambalaj.

> Pentru postul 6 se

foloseste ca ambalaj cutie de plastic
pentru depozitarea produsului finit
in cazul Daciei, intr-o cutie se
depoziteaza 6 tablouri de bord , iar
pentru Renault se foloseste cutie de
carton in care se depoziteazd 12
tablouri de bord. Frecventa de
aprovizionare a ambalajelor pentru
produs finit diferda in functie de
destinatia produsului, iar 1n cazul
Daciei existd o frecventd de 60 de
minute pentru ca se planifica si la
nivel de cutie, iar pentru Renault
frecventa este tot de 60 de minute,
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pentru ca se produce doar la nivel

de palet.

- Alimentarea liniilor de
productie se face in loturi mici,
de catre un operator logistic iar
pentru fiecare post de lucru se
alimenteaza piese conform
planificarii , in functie de
cantitatea planificatd pentru
fiecare reper (nivel de cutie
/palet).

Aprovizionarea celor doua linii de productie
se face de catre un singur operator logistic,
astfel pe fiecare schimb existd cite un
operator logistic, in total sunt 3 operatori .

4.1.3 Analiza situatiei actuale pentru
timpul de ambalare al tabloului de bord

Firma TAKOSAN AUTOMOTIV SRL,
livreaza tablouri de bord pentru DACIA si
CKD, conform cerintelor clientului, livrarea
pentru DACIA se face Luni si Miercuri, iar
pentru CKD se face livrare Joi.

In continuare am analizat, ambalarea
produsului finit in cadrul firmei, proces care
este diferit in functie de clientul pentru care
se livreaza. DACIA are ca tip de ambalaj
plastic specific returnabil, iar pentru CKD
se foloseste ambalaj carton nereturnabil.

Pentru ambalare produs finit DACIA se
folosesc cutii de plastic, in care se introduc
6 tablouri de bord. Fiecare tablou se
introduce in pungd de plastic si apoi in
cutie, fiecare cutie are o eticheta specifica.
Un palet contine 20 de cutii de plastic.

Fig.2 Ambalaj DACIA in curs de umplere
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Fig.3 Etichetd produs pentru DACIA

4.1.4 Analiza situatiei actuale privind
gradul de finciarcare al operatorului
logistic
Deoarece existd un singur operator logistic
care se ocupd cu toate activitatiile, am
analizat activitatea sa pe un schimb de
lucru. Dupa alimentarea liniilor de
productie,  operatorul  logistic =~ mai
efectueazd urmatoarele operatiuni: infoliaza
paleti de produs finit, iar la  sfarsitul
schimbului colecteazd ambalajele goale
ramase in posturile de lucru.
Conform planificarii productiei in functie
de zilele de livrare, este punctatd in
continuare planificarea productiei pe zile si
activitatea operatorului logistic:

-Luni, Joi,Vineri - se produce pentru

DACIA

Marti, Miercuri — se produce pentru

CKD

-Luni, Joi, Vineri: Pe un schimb se
produc 500 de tablouri, la o ora se
produc aproximativ 67 de tablouri.
Din planificare reiese ca se lucreaza
pentru DACIA, paletul contine 20 de
tablouri, operatorul logistic din ora in
orda trebuie sd parcurgd circuitul 3,
care are o duratd de 3 minute (3
minute x 7parcurgeri ale circuitului 3
= 21 minute). Dupa terminarea
circuitului se Infoliezd paletii de
produs finit, conform tabelului.5.9.
durata de infoliere pentru un palet
este de 2 minut, pentru 60 de tablouri
(60 de piese:20 de piese pe palet=3
paleti) durata de Infoliere totala este
de 6 minute (3 paletix2 minute).
Durata totala de infoliere pentru o linie de
productie la sfarsitul schimbului este de 50
de minute (25de paleti/schimb x 2minute),
pentru a doua linie tot 50 de minute este
durata, rezultand un total de 100 de minute .
La sfarsitul schimburilor operatorul logistic,
mai are In sarcind si colectarea ambalajului
gol din fiecare post de lucru.

In urma analizei situatiei actuale
concluziile sunt:

e Din analiza realizatd pentru activitatiile
efectuate de un operator logistic, in zilele
cu productie pentru clientul DACIA,
reiese o duratd mai mare de timp decat
este prevazut pentru un schimb de
productie.

Prin urmare de cele mai multe ori operatorul
logistic ramane peste programul de lucru pentru a
finaliza activitatea.(Orele  suplimentare ale
operatorului sunt platite).

Tabelul.5.8.Detalii de conditionare
pentru ambalare client DACIA

Detalii Greut
r ate(kg
. )
c
r
t
1 Greutatea 0,620
unui tablou Okg
de bord
2 Greutatea 1,242
unei  cutii kg
de plastic
3 Greutatea 4,962
unei  cutii kg
pline
4 Greutatea 99,24
totald a kg
unui palet

Tabelul.5.9. Timpii de ambalare pentru

palet DACIA
N Descriere Timp(m
r inute)
c
r
t
1 Infoliere 1 minut
palet
2 Fixare 1 minut
capac
palet
3 Total 2
detaliere minute
descriere
ambalare

Pentru ambalare produs finit CKD se
pregateste cutii de carton, in care se intoduc 12
tablouri de bord, pentru care se utlizeaza cate 2
suporti tablou cu cate 6 tablouri si 2 folii de burete
intre randuri si deasupra, fiecare tablou se
introduce in pungd de plastic si apoi in cutie,
fiecare cutie are o etichetd specifica, un palet
contine 15 de cutii de carton.
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in continuare este punctata
analiza operatorului logistic,
deoarece existd un singur operator
logistic care se ocupd cu toate
activitatiile, am analizat activitatea sa
pe un schimb de lucru.

Dupa alimentarea liniilor de
productie, operatorul logistic, mai
efectueazd urmatoarele operatiunii:
infoliazd paleti de produs finit si la
sfarsitul ~ schimbului  colecteaza
ambalajele goale ramase in posturile
de lucru.

Conform planificarii
productiei in functie de zilele de
livrare, este punctatd in continuare
planificarea  productiei pe zile si
activitatea operatorului logistic:

Luni, Joi,Vineri - se
produce pentru DACIA

Marti, Miercuri — se
produce pentru CKD

-Luni, Joi, Vineri pe un
schimb se produc 500 de tablouri, la
o ord se produc aproximativ 67 de
tablouri. Din planificare reiese ca se
lucreaza pentru DACIA, paletul
contine 20 de tablouri, operatorul
logistic din ord in ord trebuie sa
parcurga circuitul 3, care are o durata
de 3 minute (3 minute X 7parcurgeri
ale circuitului= 21 minute), dupa
terminarea circuitului se infolieza

Fig.5.8. Eticheta produs pentru CKD

T Cretat S0 s paletii de produs finit, conform
> Crones o TEET tabelului.5.9. durata de infoliere
{500t owrcs) pentru un palet este de 2 minut,
i Z‘E‘: :le z pentru 60 de tablouri (60 'de piese:20
fouli & i de piese pe palet=3 paleti) durata de
infoliere totala este de 6 minute.
Tabelul.5.10.Detalii de conditionare Durata totala de infoliere pentru o
linie de productie la sfarsitul
schimbului este de 50 de minute.
N Deser Timp(minite) (25de paleti/schimb x 2minute),
! ofor minat pentru a doua linie tot 50 de minute
- s — este durata, rezultdnd un total de 100
b de minute .

’ colr 2"“"“‘ La sfarsitul schimburilor
! dou e operatorul logistic, mai are in sarcini
E}:sm si colectarea ambalajului gol din

il fiecare post de lucru.

Tabelul.5.11. Timpii de ambalare
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Tabelul.5.12. Analiza activitatiilor pentru
operatorul logistic/schimb pentru
ambele linii de productie

Operatiile Timp [
desfasurate de minute |
operatorul
logistic/schimb

pentru cele doua
linii de productie

Timpul totale de 326 minute
alimentare

Timpul total 56 minute
parcurs pentru

alimentarea

postului cu

ambalaj si

depozitare produs
finit

Timpul de 100 minute
ambalare al

produsului finit

Timpul de 44 minute
colectare al

ambalajului gol la

sfarsitul

schimbului

Timpul total al 526 de
operatiilor minute

Din planificarea productiei reiese faptul ca

operatorul logistic are o duratd si mai
mare de lucru in zilele cu productie
pentru clientul CKD, astfel incat
operatorul logistic poate sa nu mai
alimenteze corespunzator liniile de
productie, riscand sa existe o bulversare a
operatorului pentru alimentarea liniilor,
care sa afecteze timpii de lucru ai
productiei.

Stocul de gestionare defectuasa a spatiilor

de depozitare din hala de productie ,
existand risc ca un lot mare de rebut sa nu
poatd acoperi porductie, astfe in zona de
depozitare din hald, avem doar un stoc de
3100 de piese, iar pentru o zi de prodcutie
sunt necesare 3000 de piese, iar la
schimbul 3 nu existd operator logistic
(stivuitorist) care sa alimenteze cu
materie primd din magazia principald in
hala de productie.

Timp colectare ambalaj

Timp de ambalare produs
finit

Timp alimentare ambalaj-
produs finit

B Timp [ minute |

Pentru eliminarea timpilor
suplimentari se propune crearea
departamentului de logistica interna
care sa preia fluxul fizic si
informational 1n toatd zona de
activitate a firmei.

Timp alimentare

Timptotal [N
1
.
|
.

0 200 400 600 800 1000

Fig.5.10.Analiza activitatiilor pentru
operatorul logistic/schimb pentru
ambele linii de productie

Conform analizei situatiei actuale concluziile
sunt:

e Din analiza realizatd pentru activitatiile
efectuate de un operator logistic, in zilele
cu productie pentru clientul CKD, durata
de efectuare a operatiilor este mult mai
mare decat timpul alocat, si chiar mult
mai mare decat pentru clientul DACIA.

Prin urmare de cele mai multe ori operatorul
logistic ramane peste programul de lucru pentru a
finaliza activitatea. (Orele suplimentare ale
operatorului sunt platite).

e Din analiza activitatiilor operatorului
logistic, rezulta ca operatorul are o durata
mare de incarcare, avand drept consecinta
bulversare sa si riscul ca alimentarea
liniilor de productie sd nu se mai faca
corespunzator.
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5. Concluzii
Principalele actiuni pe care le avem in
vedere pentru a elimina neconformitatiile

sunt:

realizarea unei zone de depozitare

a materiei prime pe o arie mai mare

in cadrul halei de productie, astfel

incat timpul de alimentare al
operatorului  logistic  sd  se
micsoreze

marirmea stocurilor materiei prime din

hala de productie sa fie mai mare, astfe
incat 1in cazul unor loturi de rebut mari, sa
se poatd acoperi productia

realizarea unui sistem de planificare, care
sd asigure o alternare a productiei pentru
cei doi clienti ai firmei.

Pentru a se reduce durata activitdtiilor
operatorului logistic si pentru a se evita
anumite riscuri legate de fluxurile logistice
din cadrul linie de ambalare ,tablou de
bord”, se propune ca:
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v reducere timpului parcurs

de

operatorul logistic pentru alimentarea linie de

asamblare, sa dureze mai putin si stocarea unor

cantititi mai mari de materie primd in hala de
productie, avand ca solutie o noud organizare

spatiala a halei de productie.

Cap 6. Propuneri de imbunaititire a
situatiei existente

6.1 imbunititirea sarcinilor cu privire la
activitatile operatorului logistic din
cadrul firmei TAKOSAN AUTOMOTIV
SRL

Prin urmare am ajuns in zona de cercetarea
si Imbunatatirea situatiei cu privire la
sarcinile operatorului logistic. Principalele
actiuni pe care si le propune acest
departament pentru a elimina
neconformitatiile sunt:

- realizarea unei zone de depozitare a
materiei prime pe o arie mai mare in
cadrul halei de productie, astfel Incat
timpul de alimentare al operatorului
logistic sd se micsoreze

- madrirea stocurilor materiei prime din hala

de productie asfel incat, In cazul unor

loturi de rebut mari, sa se poata acoperi

productia

- realizarea unui sistem de planificare, care
sa asigure o alternare a productiei pentru

cei doi clienti ai firmei.

Asa cum s-a precizat mai inainte 1In
prezentarea studiului de caz din cadrul
firmei TAKOSAN AUTOMOTIV SRL,
reducerea timpului operatorului logistic, va
avea ca rezultat o Tmbunatatire calitativa
cat si cantitativd a modului de gestionare a
activitatiilor logistice.

Printr-o analizd a modului In care se pot
elimina riscurile care sia impiedice
neconformitatile, cum ar fii: durata
productiei sau intarzierea livrarii catre
client, se constatd; cad depozitul de stoacare
a materie prime din cadrul halei de
productie se poate extinde astfel incat stocul
de materie prima sa fie mai mare si sa poate
acoperi productia in cazul unui lot mare de

rebut si pentru a se micsora durata de
activitate a operatorului logistic.

PLA PLS pLe | 1
sTOC
5 PRODUS
9
4
PL3 3 pasi (15 DEPOZIT AMBA
6 metri) ’ MATERIE 8aiF

PRIMA (STOC 1
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Fig.6.1 Fluxul operatorului logistic
pentru o linie de productie imbunatatit

Circuitul 1( operator logistic 1): 0-1-2-3-4

Dist Dur
anta atd
6,5 3
metr min

1 ute

Circuitul 2 (operator logistic 1): 5-6-7-8

Dista Dura
nta ta
3 3
metri minu

te

Circuitul 3 ( operator logistic 1):8-9-10-11

Dista Dura
nta ta
3 1

metri minu
te

Timpul total pe care 1l face operatorul
logistic pentru alimentarea unei linii de
productie este de 7 minute, dar firma detine
doua linii de fabricatie, prin urmare timpul
total este de 14 de minute.




Sesiunea Stiintifica Studenteasca, 12 mai 2018

Analizat gradului de ocupare al operatorului
logistic/  schimb  imbunatatita. Timpul
efectiv de lucru pe un schimb este de 7h30
minute, un total de 450 de minute. Analiza
frecventei circuitelor pentru operatorul
logistic din cadrul firmei s-a calculat cu
formula:

Nci= Te

Ncimurné‘?ﬁe circuit al operatorului
logistic
te =timpul efectiv e lucru/schimb

Ai—autonomia postului de

lucru ,
= 450 minute

Circuitul 1
/41,66minute= 11ori

Circuitul 2 = 450 minute /
/100 minute= 4,5 ori

Circuitul 3 = 450 minute/60
minute= 7,5 ori

Timpul pentru
logistice este urmatorul:

circuitele

e Circuit 1 =11 ori x 3 = 33 minute
e Circiut2=450rix3=13,5

minute

e Circuit 3 =17,5 ori x 2 =7,5 minute

Tabelul 6.1 Imbunatitirea activitatiilor pentru
operatorul logistic/schimb pentru ambele linii de
productie cu productie alternatda DACIA /CKD

Operatiile desfasurate de Timp |
operatorul logistic/schimb minute |
pentru cele dous linii de
productie
Timpul totale de alimentare 108
minute
Timpul total parcurs pentru 7 minute
alimentarea postului cu ambalaj
si depozitare produs finit
Timpul de  ambalare al 330
produsului finit minute
Timpul de  colectare  al 5 minute
ambalajului gol la sfarsitul
schimbului
Timpul total al operatiilor 450  de
minute

Ambalare produs finit _

Alimentare ambalaj
depozitare produs finit

Alimentare productie -

Timpul total = 54 minute

In urma imbunitatirii timpului total pentru
circuitele logistice, in cadrul alimentarii
liniilor de productie (2 linii de productie)
este de 108 minute pentru o linie de
productie,

Gradul de incarcare al operatorului logistic
=54 (timpul total al celor 3 circuite)/450
minute = 12% . Gradul de incarcare al
operatorului logistic este 12% doar pe o
linie de productie. In amplasarea spatiala a
firmei TAKOSAN AUTOMOTIV S.R.L.,
sunt doud linii de productie, de aici putem
deduce un grad de incarcare de 24%.

Prin urmare durata activitatiilor operatorului
logistic/schimb pentru productie/ DACIA/
CKD urmaétoarea:
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Cap 7. Concluzii

Rezultatele cercetarii din aceasta lucrare
indica urmatoarele concluzii:

Fluxul logistic poate fi imbunatatit cu
minim, astfel incat operatorul logistic sa nu
mai efectueze ore suplimenatre si sa nu fie
afectate nici alte activitatii din cadrul
firmei.

Prin modificarea spatiului din cadrul halei
de productie, se poate observa scaderea
timpului de lucru pentru operatorul
logistic.(conform fig.6.2).

u Timp (minute)




CERCETARI PRIVIND ASIGURAREA ELEMENTELOR LOGISTICE IN CADRUL UNEI FIRME DE
PRODUCTIE COMPONENTE AUTO

Ambalare produs

finit

Alimentare
ambalaj-... B Timp {minute)
Alimentare
productie

0 100 200 300 400

Fig.6.2. Imbunititirea activitatiilor
pentru operatorul logistic/schimb
pentru
ambele linii de productie cu
productie alternata DACIA /CKD

Concluzii privind rezultatele obtinute si
contributiile personale

Contributii personale cu caracter teoretic:

v" Studiul bibliografic
Notiunea de logistica
Lean Logistics
Tipuri de MUDA
Notiuni generale privind stocurile
Clasificarea stocurilor in procesul de
productie
Obiective  si
stocurilor
Planificarea spatiului si a fluxurilor
de material
Indicatori  de
transporturi
Modalitati de transport

factori in gestiunea

performantd  in

v’ Studiu de caz
Dezvoltarea unui model teoretic de
amelioare a fluxurilor logistice
Identificarea de solutii de
eficientizare
Realizarea contrbutiei privind
imbunatatirea situatiei

v Contributii personale cu caracter practic

Cercetarea experimentald s-a
bazat pe

- analiza modului de lucru actual

- studii de caz
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Obiectivul lucrarii a fost identificarea unor
modalitati specifice de imbunatatire a
fluxului logistic.
Aspecte care privesc cercetdrile efectuate se
regasesc si in alte directii:

- productivitate

- planificarea productie

- transport produs finit
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ECHIPAMENTE ASISTIVE PENTRU ASIGURAREA MOBILITATII
ANIMALELOR CU UN MEMBRU AMPUTAT

STANCU Mihail!
IMST, Echipamente pentru terapii de recuperare, Anul I, stancu.d.mihail@gmail.com

Conducator stiintific: Prof. Dr. Ing. Constantin DOGARIU

REZUMAT: Lucrarea stiintifica prezinta modelul unui carucior de sustinere proiectat si personalizat
cu scopul de a reabilita motricitatea unui céine de talie medie, rasa bullmastiff. Pentru proiectarea
caruciorului s-au efectuat in primul rand masuratori dimensionale ale céinelui precum: lungime,
inaltime, dimensiunea membrului sandtos, torsului, inciziei si bineinteles cel mai important factor luat
in considerare, masurarea greutdii. In al doiela rand s-a studiat anatomia patrupedului (oasele
membrului pelvin) deoarece initial s-a luat n calcul implantarea unei exoproteze cu bont. Pe langa
toate acestea s-au studiat tipurile de amputatii ce se regasesc la nivelul membrelor, de cele mai multe
ori fiind vorba de membrele posterioare, precum si metodele de recuperare post-operatorie.

CUVINTE CHEIE: cdine, carucior cu rotile, proteza, dizabilitate

1. Introducere

Este de la sine inteles cd si in cazul celui mai bun prieten al omului s-au incercat solutii de
rezolvare a unor traumatisme, accidente sau afectiuni care au determinat paralizia sau amputarea
membrelor.

In cazul in care animalul nu isi mai poate folosi picioarele din spate solutia consta in utilizarea unui
echipament special de protejare a posteriorului si a pieptului acestuia. Astfel se poate preveni aparitia
ranilor si complicatiilor post-operatorii dacd animalul este nevoit sd se deplaseze prin alunecare pe podea.
Cea mai buna solutie pentru care opteaza majoritatea stapanilor de patrupede ramane nsa caruciorul rulant
(fig.1,2).

De multe ori, chiar si in lipsa membrelor, desi majoritatea anumalelor incearca sa-si continue viata,
deplasadu-se in 3 picioare, unele dintre acestea nu vor accepta problema pe care o au si vor refuza sa se
deplaseze, mai ales cand au o greutate mai mare de 20 kg. S-a dovedit stiintific faptul ca si animalele pot
deveni depresive. Pentru a ingriji un animal schiop este nevoie de foarte multa rabdare si abnegatie.

In general, cand fsi pierd doar un picior, animalele continua si se miste fira prea multe probleme,
folosindu-se de celelalte trei membre. In cazul in care au pierdut mobilitatea la ambele picioare din fatd sau
din spate, este necesard utilizarea echipamentelor asistive de tip cdrucioare, proiectate si personalizate
pentru fiecare caz n parte.

Fig. 1. Carucior cu role[1] Fig. 2. Caine in carucior ajutator[2]
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Animalele care au un membru lipsd sunt vulnerabile. Plimbarile cu un caine schiop pot fi destul de
dificile. Aceste animale se descurca mai bine daca merg mai repede si le este destul de greu sa se intoarca.
De asemenea, avand un echilibru mai slab, sunt predispuse la cazaturi, de aceea este indicat ca animalul sa
fie plimbat cu ajutorul unui ham. Una dintre cele mai intalnite probleme la animalele fara un picior este
aparitia artritei de la o varstd frageda. Pentru céd le lipseste un picior, apare o presiune mai mare pe
incheieturile membrelor sanatoase.[2]

De-a lungul ultimelor decenii, scaunul cu role care are scopul de a reabilita sau recupera persoanele
cu dizabilitati a inceput sa fie utilizat si la animale pentru a le ajuta pe acestea sa se deplaseze.

Acest echipament de recuperare a redat mobilitatea multor animale care ar fi ramas neajutorate din
cauza paraliziei, bolilor, batranetii si ranilor spinale. Popularitatea acestor carucioare a crescut atat de mult,
incat am considerat cd este momentul perfect pentru a efectua o revizuire generalda a tipurilor de
echipamente de acest fel existente.[3]

2. Stadiul actual

Existd 3 modele de baza ale scaunelor rulante pentru caini, fiecare servind unui scop specific
pentru a ajuta animalele de companie cu diferite tipuri de paralizie a membrelor.

2.1. Scaunul rulant pentru suportul din spate este cel mai des intalnit tip de scaun cu role pentru
caini. Are doua roti in spate, o sa pentru pelvisul cdinelui si un ham pentru a mentine membrele inferioare
legate (fig.3). Un caine foloseste muschii picioarelor din fatd si muschii torsulului superior pentru a se
putea deplasa. Carligul de sprijin din spate este utilizat pentru cainii care au o slabiciune sau o paralizie la
nivelul picioarelor din spate, dar au o forta buna in restul corpului.

Fig. 3. Scaun rulant pentru suportul din spate[4]

2.2. Scaunul rulant pentru suportul din fatd arata ca un scaun cu role privit din fata sau din spate
deoarece rotile sunt pozitionate frontal si prezintd o anumitd inclinare pentru o mai buna libertate de
miscare (fig.4). Astfel, cainele isi foloseste membrele din spate pentru a se propulsa. Scaunul oferd suport
pentru pieptul cdinelui. Carucioarele cu sprijin frontal sunt folosite cel mai adesea pentru cainii care au
probleme cu utilizarea membrelor din fata, acest lucru putindu-se datora unui defect congenital, unei
vatdmari sau unei amputari.

2.3. Scaunul rulant cu suport complet sau carucior quad este dotat cu doua roti in partea din fata
a caruciorului si doud in spate cu suport in mijloc pentru torsul patrupedului (fig.5). Unele dintre ele arata
ca niste paturi mici pe roti si oferd suport pentru toate cele patru membre ale animalului care nu este in
masurd sd se miste sau sa stea singur. Aceste carucioare sunt folosite cel mai adesea pentru cainii cu
defecte congenitale neurologice, dupa un accident vascular cerebral sau cu mielopatie degenerativa in
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stadiul final. Ele reprezintd echipamente de recuperare dupa o interventie chirurgicald pe coloana
vertebrala.[4]

Fig. 4. Scaun rulant pentru suportul din fata[4] Fig. 5. Scaun rulant cu suport complet[4]
3. Amputatia

Amputatia reprezintd Inlaturarea unei extremitati a corpului afectatd de un traumatism. Ca masura
chirurgicala, amputarea este folositd pentru a controla durerea sau un proces patologic localizat la nivelul
membrului, cum este neoplazia, gangrena sau cancerul osos. In unele cazuri, procedura este efectuati ca
masurd preventiva pentru astfel de probleme. Un caz special este cel al amputatiei congenitale.

Amputatia membrului inferior este una dintre cele mai vechi si cunoscute operatii efectuate.
Principiile chirurgicale originale, asa cum au fost descrise de catre Hippocrate raman aceleasi desi tehnica
chirurgicala s-a rafinat prin aplicarea homeostaziei, anesteziei si a unor conditii preoperatorii
imbunatatite.[5]

Coxalul sau osul bazinului este un os format la randul lui din trei oase fiind sudat pe linia mediana
cu coxalul opus (fig.6) si alcatuind baza anatomica a crupei. Se articuleaza cu osul sacru si cu femurul.
Cele trei oase care iau parte la formarea coxalului sunt: iliul, ischiul si pelvisul.[6][7][8]

P .

\

Fig. 6. Pelvis[6]

Oricare ar fi motivul renuntarii la un membru, amputarea nu trebuie vadzuti ca un esec al
tratamentului. Stapanii animalelor trebuie sd fie constienti de optiuni si sd aiba asteptari realistice fatd de
pronosticul chirurgical.[9]

Amputatiile primare se practicd in cazurile in care chirurgul, inca de la contactul cu bolnavul,
realizeaza ca nu are nici o alta alternativa in afara acestei interventii mutilante. De regula, indicatia este
datd de compromiterea vitalitatii segmentului respectiv de membru prin traumatism, arteritd, embolie
arteriald sau de periclitarea vietii bolnavului prin dezvoltarea unei tumori maligne sau infectii grave la acest
nivel.[10]
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4. Studiu de caz

in aceasta lucrare stiintifica este prezentat cazul unui caine de rasa bullmastiff pe nume Mika, sex
feminin, talie medie, in varsta de 4 ani, avand o greutate de 53 kg (fig.7). Din cauza depistarii unei tumori
osoase la nivelul tibiei, medicul veterinar impreund cu stdpanul cainelui au decis ca zona afectatd sa fie
rezectionatd deasupra articulatiei genunchiului, in zona epifizei distale a femurului. Tot din acest motiv,
stapanul nu a dorit efectuarea unei alte operatii de implantare de bont, apeland astfel la noi (masterul
Echipamente pentru Terapii de Recuperare din Universitatea Politehnica din Bucuresti) in vederea
proiectarii si confectionarii unei proteze/carucior care sa indeplineasca necesitatile cainelui.

Fig. 7. Mika post-operatie. Comparatie de dimensiune cu membrul sanatos

Lungime spate 900mm |
Lungime coapsa lateral
290mm
Incizie
150mm
1
Circumferinta
Circumfeninta torace
labdomen 930mm
770mm
~
=
625mm
Coapsa masurata pe incizie
300mm —
COAPSA
Lungime lipsa
/ 290mm
/ N
7

MEMBRU LIPS

Fig. 8. Desen 1n Catia
S-au luat dimensiunile céinelui si s-a proiectat dispozitivul in Catia.
Greutate: 53kg;
Lungime spate: 900mm;
Lungime coapsa in plan lateral: 290mm;
Indlfime: 625mm;
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Coapsa masurata de-a lungul inciziei: 300mm;

Lungime lipsa (dimensiune rezectionata): 290mm;

Circumferinta abdomen: 770mm;

Circumferinta torace: 930mm,;

Incizie: 150mm.

Desenul a fost efectuat cu ajutorul programului de modelare CATIA, versiunea 5, alegand din meniu
operatia “Drawing” (fig.8). Acest desen a fost de ajutor pentru a trece la urmatoarea etapd, proiectarea
caruciorului de sustinere.

Fig. 9. Cadru de sustinere (vedere izometrica si vedere laterald)

Caruciorul a fost proiectat cu ajutorul suitei software comerciald, multiplatforma CAD/CAM/CAE,
si anume CATIA (Computer Aided Three Dimensional Interactive Application).

Fig. 10. Roata carucior Fig. 11. Suport de roata

Din meniul principal s-a ales functia “Mechanical Design”, dupa care optiunea “Part Design”
pentru a Incepe modelarea piesei principale si anume cadrul caruciorului (fig.9). Dupa cum se poate
observa 1n imaginea alaturata (fig.10), roata a fost proiectatda fara anvelopa. Suportul este dotat cu gauri
pentru reglarea pe Indltime a cadrului. Astfel, prin asamblarea componentelor proiectate s-a obtinut
varianta finald a caruciorului asistiv.
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Fig. 12. Carucior cu role (vedere izometrica si frontald)

5. Concluzii

Tinandu-se cont de necesitatile cdinelui, de caracteristicile si dimensiunile acestuia, a fost
proiectata prima versiune de carucior personalizat. Pe viitor se doreste imbunatétirea acesteia prin diverse
metode si tehnici ce pot veni astfel in ajutorul céinelui si al altor animale cu nevoi speciale. Acest model
personalizat ofera stabilitate si sustinerea greutatii trenului posterior al pacientului oferindu-i libertatea de
miscare a tuturor membrelor. Este un model dotat cu roti inalte pentru exemplarele de talie medie/mare,
putand fi folosit si pe teren denivelat. Finalizarea acestei lucrari are ca scop confectionarea caruciorului de
sustinere.
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CERCETARI PRIVIND UTILITATEA TALONETELOR iN
POLINEUROPATIE. STUDIU DE CAZ

ADAM Larisa-Maria!
IMST, Echipamente pentru terapii de recuperare, Anul I, larisaadam92@yahoo.com

Conducator stiintific: Prof. Dr. Ing. Constantin DOGARIU

Rezumat: Boala Charcot-Marie-Tooth tip 1 (CMTI) este cauzatd de mutatii in proteina mielind
periferica. Fenotipurile clinice si patologice ale diferitelor forme ale CMTI sunt similare, inclusiv
slabiciunea musculard distald si pierderea senzoriald. In aceasti lucrare este demonstrat faptul cd
talonetele/ortezele prezentate au imbunatatit considerabil echilibrul static si dinamic si cd in mod
surprinzator dupa 6 saptamdani de folosire a acestor talonete echilibrul pacientilor s-a imbunatdtit
chiar si In perioadele cand nu le foloseau. Inventat de un practicant de Medicina Sportivd in anul
1970, talonetele Formthotics au un design unic, realizat dintr-un material unic si personalizabil
pentru a satisface nevoile pacientilor. In acest moment cautam solutii pentru utilizarea unor materiale
noi, cu memoria formei, care sd funtioneze dupa aceleasi principii.

CUVINTE CHEIE: polineuropatie, talonete, personalizare dispozitive asistive, reabilitare.

1. Introducere

Sunt studiate afectiuni ale sistemului nervos periferic, in general bilaterale si simetrice, ce se
caracterizeaza printr-un proces senzitivo-motor si trofic, predominand la extremitatile distale ale
picioarelor. Boala se poate instala intr-un timp scurt sau pe termen lung cu parestezii la capatul
membrelor i dureri ale acestora, dupa care apare deficitul motor sub urmatoarele forme:

e  Tulburari motorii constau din: paralizii simetrice, flasce la nivelul extremitatilor iar in formele
grave bolnavul este imobilizat la pat.

e  Tulburari de sensibilitate, respectiv dureri polinevritice care se accentueaza la compresiunea
maselor musculare si a trunchiurilor nervoase.

o Reflexele osteo-tendinoase exagerate la inceput scad in intensitate si apoi dispar.

o Reflexele cutanate sunt scazute, alteori dispar.

e  Tulburarile trofice si vasomotorii care se manifesta prin atrofii musculare la capatul
membrelor, de aceeasi parte, la nivelul membrelor inferioare predominant in loja antero-externa. in
formele prelungite se pot observa retractii tendinoase cu fixarea segmentelor in pozitii vicioase
(https://vdocuments.mx/.../94887393-curs-neuro-2-2010pdf.html ).

2. Stadiul actual

Dispozitivele asistive folosite in acest caz sunt : branfuri ortopedice/talonete/sustinatori plantari
fiecare dintre acestea fiind personalizate si utilizate in scop terapeutic, pentru corectarea unor patologii ale
piciorului. Pentru realizarea talonetelor din piele sau din spuma cu memorie este necesara scanarea talpii.
Aceasta procedurd se numeste amprentare plantara digitala sau Podocolor (fig. 1).

Podoscopul din figura 1, permite modificarea intensitatii si culoarea luminii pentru a obtine o
imagine mai bund a amprentei plantare, o vedere reala a talpii piciorului si pentru a evidentia punctele
mai mult sau mai putin incircate. Iniltimea reglabild de la sol a dispozitivului permite un acces facil la
persoanele cu abilitati motorii reduse. Baza largad de sprijin pentru picioare favorizeaza si o pozitionare
confortabila si liberd. Este prevazut cu un strat de protectie transparent si usor de urmarit.
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Fig.1. Amprenta digitala

Ocupatiile zilnice solicita talonetele, acestea trebuind sa se poatd ajusta in pantofii folositi, sa
poatad fi livrate Intr-o gama largd de modele cu lungimi, latimi, ndltimi ale boltei plantare si densitati
diferite care sa ofere stabilitate si comoditate pacientului, conform cu activitatea desfasurata de acesta.

3. Studiu de caz

Pacienta care a constituit studiul nostru de caz prezenta slabiciune musculard in membrele
inferioare, anomalii ale oaselor, piciorul cu arcada plantara inaltd (fig.2), o scolioza toracald, reflexele
tendinoase profunde diminuate, uneori absente, senzatia vibratorie i proprioceptiva scazute.

Varsta de 36 de ani, iar diagnosticul medical boala Charcot-Marie-Tooth — tip 1. Diagnosticul
functional stability a fost deficit senzo-motor al trenului inferior. Diagnosticarea bolii propiu-zise a fost
facuta la 29 de ani. Anumite semne, simptome au fost identificate de pacientd incd din adolescenta
precum dificultate la alergare, sarit, mers greoi, nesigur, dificultate in urcat, coborat scari, pasitul peste
obstacole. Independenta zilnica era greu de obtinut, iar pacienta trebuia sa se deplaseze cu prudentd in
evitarea obstacolelor si a terenului accidentat.

! 3
 PICIOR CONCAV|

T PICIOR NORMAL W‘

Fig.2. Picior cu arcada plantara 1nalta

Lipsa fortei musculare a determinat aparitia piciorului de barza sau sticla de sampanie prezentat
in figura 3.

Fig.3.Picior de barza
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Talonetele din spuma cu memorie se pare ca sunt cele mai utile si eficiente. Taloneta este obtinuta
printr-un proces unic de modelare, prin frezare dintr-un dintr-un bloc de spuma, fard a fi turnatd sau
comprimatd. Consistenta spumei rdmane aceeasi la produsul final si nu prezintd zone subtiri puternic
comprimate. Spuma isi pastreaza capacitatea de a fi modelata si remodelata in mai multe randuri.

Taloneta obtinuta prin frezarea 3D (fig.4, 5) asigurd un cadru corect si stabil al cilcaiului, boltei
plantare si antepiciorului, iar prin actiunea de termoformare se adaptezd la conturul acestuia
(http://www.formthotics.ro/ ).

B D e s p
Fig.4. Frezarea talonetei Fig. 5 Produsul finit

Talonetele se fasoneaza prin incdlzire pentru o compatibilitate perfectd cu piciorul pacientului
oferindu-i acestuia un foarte bun control. Procesul de termoformare imbunatateste performanta talonetelor
prin crearea unei armonizari perfecte intre picior si incaltari. Refolosirea lor prezintd un beneficiu
semnificativ.

In comparatie cu alte tipuri de orteze/ talonete care nu pot fi modelate si remodelate, procesul de
fabricare este realizat la temperaturi aproximativ joase. Este utilizatd o spuma speciald de tip Formax care
contine celule de polietilenda cu masa specifica. Este foarte ferma si 1si mentine forma pe o perioada mai
lungd decat spuma EVA. Este o spuma usoard, flexibila, rezistenta la apa, ciuperci si bacterii fiind
totodata si hipo-alergica, fiind testatd dermatologic.

Pe piata medicala existd doud modele de spuma Formax:

e single density — contine un singur strat de spuma de densitate dubla.
e cu doua straturi de spuma (fig.5).

Prin stratul de la baza ortezei si prin stratul superior de spuma care este mai moale se realizeaza
memoria formei ( http://www.formthotics.ro/ ).

Un alt tip de material este ShockStop, un hibrid EVA, unde polimerul de spuma amortizeaza
socurile in timpul mersului. Spuma Formax si Spuma ShockStop sunt fabricate in Noua Zeelanda de
Ultralon Foam International Ltd., recunoscut ca lider mondial de fabricatie a spumei cu celule inchise.

Este folosit un suport longitudinal, lateral si transversal pentru mentinerea boltei plantare intr-o
pozitie neutrd si un cadru pentru capul oaselor metatarsiene.

Cilcaiul are o componenta tridimensionala formata din trei pereti: un perete medial, unul lateral si
0 bazd de sprijinire, oferind control crescut si realizdind o adaptare perfectd intre calcai, talonetd si
incaltaminte [5][6] ( http://www.formthotics.ro/ ).

Talonetele pot fi ajustate ( fig.6), decupate la capatul distal, daca este necesar pentru potrivirea in
incaltamintea pacientului. Ajustarea pozitiei se face in functie de pacient. Acesta se va incalta cu pantofii
ce contin talonetele, iar medicul, ortopedul, kinetoterapeutul ajusteaza pozitia talonetelor astfel incat
proiectia genunchiului sa fie aliniatd cu al doilea deget.
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Fig.6 Ajustarea talonetelor

4. Eficienta talonetelor Formthotics in reabilitarea neuro-musculari

Cercetatorii Kiruma-Hiruma de la Teikyo-University si Kaya Babano de la Osaka International
University au ajuns la concluzia ca talonetele Formthotics folosite la incaltamintea de zi cu zi, dar si in
activitdtile sportive au efecte foarte rapide in recuperarea persoanelor cu astfel de probleme. Pana la
inceputul cercetarilor efectuate de cei doi, se credea ca talonetele au un efect pur mecanic asupra posturii
si pozitiei piciorului si ca ar putea afecta negativ functia neuro-motorie si forta musculara. Acest studiu a
demostrat ca talonetele Formthotics cresc functia neuromotorie si pot fi o modalitate excelentd in
reabilitare.

5. Concluzii

Diferenta dintre talonetele Formthotics si alte modele este datorat designului si a tehnologiei
obtinandu-se o talonetd unica, care se potriveste in mod natural. Sunt corectate deficientele la nivelul
piciorului prin reducerea oboselii, este atenuatd greutatea exercitatd asupra gleznelor, genunchilor,
soldurilor si coloanei vertebrale preludnd din deniveldrile suprafetei pe care se merge. Este printre
putinele talonete care au demonstrat prin studii o imbunatatire in recuperarea neuro-musculara.

La acest moment acest tip de talonete sunt printre putinele care pot fi modificate si nu schimbate,

utilizare a noi materiale dar si de realizare a acestor talonete prin fabricatie aditiva.
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7. Notatii:

P - polineuropatie

CMT1 - Charcot-Marie-Tooth — tip 1
EVA - Ethylene Vinyl Acetate
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METODE SI TEHNICI SPECIFICE DE INTRETINERE SI TRATAMENT
LA COPIII CU SCOLIOZA

CURCA Denisa Andreea’
IMST, Echipamente pentru terapii de recuperare, Anul I, curcadenisaandreea@gmail.com

Conducator stiintific: Prof. Dr. Ing. Cristina MOHORA

REZUMAT: Lucrarea cuprinde o parte din cercetarile efectuate asupra unui grup de pacienti, Cei

cadrul protocolului de recuperare si de tratare a scoliozei. n lucrare sunt prezentate si aspecte
anatomice ale coloanei vertebrale. Sunt descrise zonele unde apare scolioza, tipurile, dar si metodele
eficiente de tratament pentru recuperarea sau intrefinerea acestei afectiuni. De asemenea, sunt
prezentate o parte din echipamentele care au un rol important in recuperare, dar si pentru cresterea
calitatii vietii.

CUVINTE CHEIE: scolioza, kinetoterapie, personalizare dispozitive asistive

1. Introducere

Coloana vertebrala (fig.1) este formatda din 33-34 de vertebre, repartizate astfel: 7 cervicale, 12
toracice, 5 lombare, 5 sacrale, 4-5 coccigiene. Coloana superioara se articuleazd cu craniul prin
intermediul primei vertebre cervicale, iar inferior se articuleaza cu oasele coxale prin intermediul sacrului.
Este elementul esential de mentinere, gradul mare de mobilitate fiind dat de curburile fiziologice, avand
amplitudini variabile de la o regiune la alta. Curbura cervicala apare cand copilul std in pozitia sezand,
curbura toracald o gasim la nou-ndscut, iar cea lombara odata cu mersul copilului.

Atitudinea corectda a corpului este semnul echilibrului fizic si psihic, rezultat al dezvoltarii
normale i armonioase a organismului.

Scolioza este o deformare permanentd a coloanei vertebrale, printr-un moment de torsiune a
vertebrelor una fata de cealalta, in cele trei planuri ale spatiului (sus-jos, dreapta-stanga, fata-spate). De
cele mai multe ori apare in copilarie si adolescentd, dar poate aparea si la varsta adulta. Aceasta afectiune
este uneori consecinta unei alte malformatii sau maladii.

In cazul acestei deviatii, coloana vertebrala prezinti o rasucire. Curburile sale fiziologice, inainte
si Tnapoi, sunt modificate.

Cele mai frecvente regiuni in care se Intalneste scolioza sunt:

e zona toracica (scolioza toracicd);
e partea inferioard a spatelui (scolioza lombara).

coloana vertebrala

vedere laterala vedere posterioara
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Fig.1 Coloana vertebrala
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Cauze scoliozei pot fi:

e congenitale — rar Intalnite, prezentd deoarece procesul fatului de dezvoltare osoasd s-a produs
anormal;

e neuro-musculare— sunt afectati nervii si musculatura. Exemple: paralizia cerebrald, poliomielita;

e lungimea picioarelor— inegalitatea membrelor poate duce la aceastad afectiune;

e osteoporoza- poate declansa scolioza secundara din cauza degenerarii osoase;

e postura incorectd - purtarea obiectelor intr-un mod gresit (a gentilor etc), pozitia incorectd in
scaunul de la birou;

e gene specifice— se considera a fi implicata cel putin o gena 1n aparitia acestei deviatii.

1.1.Factori de risc

Factorii de risc care contribuie la aparitia scoliozei includ: defecte congenitale (scolioza
congenitala de origine ereditard), leziuni ale maduvei spinarii si probleme cu functiile musculare si
nervoase, cum ar fi distrofia musculara.

Putem considera ca apar complicatii in momentul in care musculatura corpului si tesuturile sunt
deformate de o perioadda de timp de la cateva luni pand la ani. Acest fapt poate duce la o rasucire
anormala in ax a coloanei vertebrale, complicatie ce poate persista chiar §i In urma unei interventii
chirurgicale.

In cele mai multe din cazuri, aceasta afectiune progreseaza chiar si dupd incheierea maturitatii
scheletice, fiind intalnitd o evolutie de 2,4 grade pe an.

Factorii de risc generali se prezinta sub forma: durerilor accentuate, afectarea functiei pulmonare,
micsorarea capacitatii fizice, iar expunerea la razele X poate amplifica riscul unor altor probleme.

2. Stadiul actual

2.1.Descrierea afectiunii
La aceasta afectiune se intalnesc asimetrii accentuate precum: umar coborat fata de celalalt, sold
coborat fatd de celilalt, talie neuniforma, un membru inferior mai scurt decat celalalt (fig.2).

Semnele scoliozei

Asimetria
umerilor

Coloana
deformata

Asimetria
soldurilor

e

Fig. 2 Aspectul unei persoane cu scolioza

Exista mai multe tipuri de clasificare a scoliozei astfel:

e Scolioza nestructurata, reprezentata prin curburi ale coloanei vertebrale, fara rotatie. Aceasta
afectiune este reversibila. Cauzele ce o declanseaza sunt: apendicita acutd sau alte cauze inflamatorii,
membrele inferioare inegale, dureri sau spasmul muscular etc.

e Scolioza structuratd, reprezentatd prin curburi ale coloanei vertebrale, este o forma
ireversibila. Aceasta este cauzata de un factor necunoscut sau de afectiuni, cum ar fi: tulburarile
congenitale sau o tulburare care afecteaza formarea oaselor. Sunt greu de corectat aceste curbe, iar situatia
se Inrautateste pe masura ce copilul ajunge in perioada adolescentei.

Clasificarea scoliozei in functie de zone:

e Scolioza cervico-toracala;
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e Scolioza toracica;
e Scolioza toraco-lombara;
e Scolioza lombara.

TORACO-LOMBARA TORACICA LOMBARA CERVICO-TORACALA
Fig.3 Tipuri scolioza

Scolioza idiopatica la copii este clasificata sub 3 forme, in functie de varsta:
e infantila idiopatica - de la nastere - 3 ani;
e juvenild idiopatica - de la 3 ani - pubertate;
e aadolescentului - dupa pubertate.

3. Tratament recuperator si utilizarea dispozitivelor asistive

In tratamentul scoliozelor trebuie si se {ind cont de un protocol aplicat in functie de curbura:
e  Pentru curbura de 0-30°, se recomanda kinetoterapie (gimnastica medicala);
e  Pentru curbura de 30-50°, se recomanda kinetoterapie si tratament ortotic (corsetul);
e  Pentru curbura de 50°, este recomandata interventia chirurgicala.

Tratamentul cuprinde kinetoterapia; masaj si electroterapie; corset si interventia chirurgicald.

Scopul kinetoterapiei 1n scolioza este acela de a stabiliza, impiedica accentuarea curburii si de a
corecta. Tratamentul este 1n functie de varsta, gradul curburii, riscul accentuarii acesteia.

Sunt folosite exercitii pasive, dar si active pentru dezvoltarea musculaturii de pe partea slaba
(partea convexd) a curburii si relaxarea celei de pe partea incordata (partea concava) a curburii pentru
stabilizarea centurii scapulare, bazinului, dezvoltarea cutiei toracice si formarea unei reflex nou de
postura.

Una din cele mai benefice terapii pentru scolioza, cu rezultate vizibile, este Terapia Schroth.

Terapia Schroth este formatd dintr-o serie de exercifii care produc elongatia trunchiului si
corecteaza asimetriile create. Obiectivul principal este dezvoltarea musculaturii interne a cutiei toracice,
urmaté de corectarea asimetriilor.

La nivelul acestei terapii, se adoptd o posturd corectd la nivelul umerilor, soldurilor, cutiei
toracice, se Incepe mentinerea posturii impreund cu respiratia corectivd Schroth. Aceastd respiratie
specifica se directioneaza la nivelul curburii afectate si ajuta in reducerea rotatiei coloanei vertebrale.

Rolul acestei terapii este de a diminua durerea, de a stabiliza curburile, de a Tmbunatati postura,
functia pulmonara si cardiaca si de a creste controlul neuro-muscular.

Atat electroterapia, cat si masajul, vin in completarea programului de kinetoterapie si au ca scop:
micsorarea durerii prin efectul antalgic, efectul decontracturant, efectul tonifiant si efectul relaxant.

3.1. Dispozitivele asistive si personalizarea acestora
Corsetul face parte din tratamentul ortotic si este un mijloc final al protocolului de recuperare,

fiind unul eficient si putand reduce riscul de agravare a dezvoltarii curburii. Este indicat 1n cazul copiilor,
dar si al adultilor cu unghiul curburii de peste 30 de grade.
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Este recomandata purtarea corsetului intre 8-12 ore pe zi, poate fi dat jos Tn momentul igienei si
programului de recuperare, iar purtarea acestuia se realizeaza in functie de: tipul de curburd, agresivitatea
scoliozei, varsta (fig.4). Ar fi foarte important ca dispozitivele asistive, cum este corsetul, sa fie
personalizate 1n functie de caracteristicile personale ale fiecarui pacient in parte. S-a dovedit de multe ori
ca preluarea unor dispozitive asistive de la un pacient la altul, in loc sa amelioreze poate agrava problema
persoanei in cauzd. Cercetarile efectuate asupra echipamentelor asistive din acest moment sunt
concentrate pe fotografierea defectelor, personalizarea echipamentelor si realizarea acestora din materiale
noi, foarte usoare si purtabile.

Fig.5 Coloana vertebrala cu purtarea corsetului

In ceea ce priveste interventia chirurgicald, aceasta este indicati in momentul in care curbura
scoliotica se agraveaza, unghiul fiind intre 40-50 de grade, iar tratamentul ortopedic nu mai da rezultatele
scontate.

Mentinerea pozitiei corecte a coloanei vertebrale se realizeaza cu ajutorul placilor metalice si a
tijelor, acestea fiind fixate cu ajutorul unor suruburi (fig.6). Pentru o mentinere de lungd duratd se
utilizeazd o grefa osoasd de la nivelul bazinului sau al vertebrelor. Beneficiile operatiei constau in
imbunatatirea capacitatii respiratorii, micsorarea durerilor, a dezechilibrului, precum si a posturii
nesanatoase.

Dupa o interventie, rezultatele sunt pozitive, in mod normal copilul putind sa reia toate
activitatile.

e v y
Fig.6 Coloana dupa operatia de scolioza
Astfel, este foarte clara necesitatea de colaborare intre inginerul specializat in echipamente

asistive, care vine in completarea celorlalte domenii complementare (fizioterapie, terapie ocupationala,
medicind), cu scopul de a creste calitatea vietii persoanelor (abilitatea de a lucra si a trdi cat mai normal
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posibil). Inginerul, impreuna cu ceilalti experti clinici, va evalua capacitatile functionale ale clientilor si
va analiza ceea ce 1si doreste clientul sa faca.

Dupa cum spunea James Reswick, Former Director Division of Rehabilitation Sciences de la
National Institute of Disability and Rehabilitation Research, USA ,,ingineria reabilitdrii constd in
aplicarea stiintei si a tehnologiei in vederea imbunatatirii calitatii vietii persoanelor cu dizabilitati”.

In tabelul 1 sunt prezentate cteva echipamente asistive.

Tabel 1. Echipamente asistive

Talonete

Inaltatoare plantare

Benzi - Dinamic tape

Corsetul Cheneu se realizeazd pe bazd de mulaj si
radiografie

Corsetul Boston este unul standardizat, cu reglaje relative

Corsetul Lyonaise este format din placi montate pe o tija
metalica; este mai putin folosit, doar in caz de necesitate.

Corset Charlstone - frecvent folosite pentru copiii sub 10
ani, fiind purtate noaptea; se folosesc materiale naturale.

In ceea ce priveste talonetele, acestea sunt utilizate atunci cand, din cauza deformarii bazinului,
greutatea corporald este Tmpartitd in mod gresit, anumite segmente fiind mai solicitate fata de celelalte si
in mod repetat apar dureri. Talonetele au rolul de a corecta pozitia piciorului in timpul mersului, fapt ce
duce la congruenta articulard. Datorita lor, articulatiile vecine, genunchi si sold nu au de suferit,
mentinand repartizarea corecta a greutatii.
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Inaltitoarele plantare sunt necesare atunci cind unul dintre membrele inferioare este mai mic cu 2
cm, aceasta inegalitate putand avea cauze congenitale, dar si dobandite. Scolioza poate influenta diferenta
de lungime a membrelor, iar purtarea inaltatoarelor plantare influenteaza in mod pozitiv recuperarea.

Corectarea scoliozei prin dynamic tape reprezintd o tehnicd de bandajare adeziva, conceputa
pentru sustinerea si stabilizarea musculaturii si articulatiilor, miscarile fiind realizate pe amplitudine
completa. In scolioze, aceste benzi se pot folosi pentru corectarea posturii, pentru relaxarea musculaturii
si tonifiere.

Protocolul de recuperare, cu includerea tuturor dispozitivelor asistive enumerate anterior, poate fi
completat in viata de zi cu zi prin ajustarea anumitor obiecte casnice, facilitdnd astfel lucrarea membrelor
inferioare:

e Aplicarea suportului de periutd dentard cat mai ridicat, pe partea membrului superior cu
probleme;

e Aplicarea intrerupatorului cat mai ridicat, pe partea membrului cu probleme;

e Ajustarea unui scaun pentru a facilita urcarea soldului cu probleme;

e Ajustarea manerelor unui scaun pentru facilitarea recuperarii membrului cazut;

e Urcatul scarilor cu membrul inferior cu probleme.

5.Concluzii

Scolioza reprezintd o deformare permanentd a coloanei vertebrale, legatd de o torsiune a
vertebrelor una fata de cealalta, in cele trei planuri ale spatiului (sus-jos, dreapta-stanga, fata-spate). De
cele mai multe ori apare in copilarie si adolescenta, dar poate aparea si la varsta adulta. Aceasta afectiune
este uneori consecinta unei alte malformatii sau maladii.

Unele articole spun ca aproximativ 80% din cazurile diagnosticate cu scolioza sunt definitive,
chiar daca afectiunea primara este vindecata.

Cauzele exacte Incd nu sunt cunoscute, dar factorii de risc care contribuie includ: defecte
congenitale (scolioza congenitala, ceea ce inseamna ca scolioza are origine ereditard), leziuni ale maduvei
spinarii si probleme cu functiile musculare §i nervoase, cum ar fi distrofia musculara.

Scopul kinetoterapiei 1n scolioza este acela de a stabiliza, impiedica accentuarea curburii si de a
corecta. Tratamentul este 1n functie de: varsta, gradul curburii si riscul accentudrii.

Utilizarea echipamentelor si dispozitivelor asistive vin in ajutorul kinetoterapiei, cu scopul de a
usura viata persoanelor cu dizabilitati. Este foarte importanta alegerea corectd a dispozitivelor asistive si
incercarea de personalizare a acestora (atunci cand se poate). De aceea, colaborarea intre medic, inginer
specialist In echipamente asistive, kinetoterapeut, psiholog este foarte importanta si absolut necesara.
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INFLUENTA BIOMECANICII PICIORULUI ASUPRA POSTURII
CORPORALE LA COPII

POPESCU Maria Madalina
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Anul de studii: I master, e-mail: medutkd@yahoo.ro

Conducator stiintific: Prof.dr.ing. Constantin DOGARU

REZUMAT: Impactul modificarilor de postura si afectiunile musculoscheletale sunt printre
principalele motive ale unei evolutii fizice precare a copiilor. Pronatia este un concept biomecanic
complex, ce descrie miscarea de rotatie a oaselor mediale ale piciorului, faciliteaza o postura
adecvata a coloanei si asistd la absorbtia socurilor in timpul mersului sau al alergarii. Cdnd unul sau
ambele picioare sunt mult timp in pronatie, o mare parte din muschii de-a lungul corpului se
contractd si NU Se relaxeaza cu 0 frecventa adecvatd. Acest lucru afecteaza in mod direct postura si
cresterea efortului depus in toate activitdtile, inclusiv in timpul mersului. Cercetdtorii incep sd
inteleaga sistemele complexe pe care multi adepti ai medicinei alternative le-au utilizat empiric (si cu
succes) cu mult timp in urmd. Majoritatea copiilor au probleme moderate in ceea ce priveste
biomecanica piciorului, iar 30% dintre acestia prezinta probleme grave n acest sens.

CUVINTE CHEIE: hiperpronatie, supinatie, posturd corporald, biomecanica a piciorului
1. Introducere

Problemele legate de postura sunt de mare actualitate in zilele de astazi. Acest fapt este rezultatul
mediului 1n care trdim, al modului de lucru si al stilului de viatd. Impactul modificarilor de postura si
afectiunile musculoscheletale sunt printre principalele motive ale unei evolutii fizice precare a copiilor si
a scaderii semnificative a calitatii vietii acestora pe viitor.

Peste 80% dintre copii au predispozitie catre picioare disfunctionale. Aproximativ 90% din
timpul petrecut in mers sau in ortostatism este trdit pe suprafete plane, dure, iar folosirea incéltamintei
neadecvate agraveaza aceste disfunctii.

Principalul obiectiv al prezentei lucrari se concentreazd pe identificarea modificarilor de
biomecanica si a celor de postura cu ajutorul posturografului si asupra analizei corelatiei dintre acestea la
copiii practicanti de tenis.

2. Corelatia biomecanicii piciorului cu postura corporala

Pronatia este un concept biomecanic complex, ce descrie miscarea de rotatie a oaselor mediale ale
piciorului. Astfel, este facilitatd o posturda adecvatd a coloanei si se amortizeaza socurile in timpul
mersului sau al alergarii. Pronatia este reprezentatd de miscarea de picior atunci cand pasim.
Hiperpronatia si hipersupinatia, reprezentate in figura 1, determina in general dureri ale labei piciorului, a
gleznei, a gambei si a zonei lombare daca nu sunt tratate.

102



Hiperpronatie Pronatie Neutra Supinatie Hipersupinatie

Fig. 1. Actiunea solului asupra suprafetelor plantare

Problema nu este neaparat una a mersului, ci mai degraba una a distribuirii greutatii si a posturii.
“Oricat de mult ne-ar placea sa asociem corpul uman cu o masind, stim cd in realitate corpurile sunt
imperfecte si asimetrice” spune Suzanne Hawson, PT. “In timp ce un anumit grad de hiperpronatie sau
hipersupinatie sunt de asteptat la majoritatea oamenilor, o miscare de rotatie excesiva intr-un sens sau
altul creste riscul de suprasolicitare si de accidentare.”

Una dintre curiozitatile hiperpronatiei consta in faptul ca genereaza si durere lombara. Pacientii
nu realizeaza faptul ca durerea apare din cauza modalitatii de deplasare si din postura.

Alte simptome comune ale hiperpronatiei sunt:

. Durere ce pleaca din josul cdlcaiului si se extinde pe coapse si pe spate.
. Rigiditatea talpii sau a picioarelor.

. Umflaturi ale célcaielor sau ale gleznelor.

. Accidentari frecvente cauzate de hiperpronatie.

In cazul hiperpronatiei, degetul mare si degetul mijlociu absorb socul, dar preiau prea mult din
sarcina de impingere. Ca si rezultat al acestui dezechilibru in distributia presiunii, cei ce sufera de
hiperpronatie sunt mai predispusi la leziuni de suprasolicitare, precum:

e Sindrom de stress tibial medial.
e Genunchiul alergatorului.

*  Fracturi de presiune.

»  Fasceita plantara.

*  Tendinita achileana.

In timpul ortostatismului, solul actioneazi cu forte indreptate in sus asupra suprafetelor plantare
ale picioarelor (Fig 2). Astfel, echilibrul este mentinut in plan transversal, asigurdnd stabilitatea
extremitatilor inferioare si ale bazinului. Fortele de reactie ale solului se exercitd egal pe suprafetele
laterale si mediale plantare ale ambelor picioare (Magee J. David, 2008, p.853).

R gy 1
Fig. 2. Actiunea solului asupra suprafetelor plantare

103



In urma rotirii trunchiului spre dreapta, piciorul drept va fi in supinatie, iar cel stang in pronatie.
Astfel, fortele de reactie ale solului se inverseaza in zona antepiciorului drept. Fortele de reactie verticale
devin mai mari in zona laterald a antepiciorului si se reduc pe partea mediald a antepiciorului (Fig 3).
Fortele reactive ale solului se modifica similar in cazul unei rotatii ale trunchiului spre stanga.

Antepiciorul stdng ramane pe sol, fortele de reactie verticale se distribuie uniform pe antepicior
(sageti egale) (Magee J. David, 2008, p.853).

T
Fig. 3. Actiunea solului la rotirea trunchiului spre dreapta

Asocierea dintre biomecanica piciorului si posturd nu este inca foarte studiatd in medicina. In
general, efectul unei biomecanici deficitare a piciorului asupra posturii continua si fie considerat o
problema care nu este foarte bine conturata.

Pronatia piciorului in limitele normale este initiatd de la nivelul soldului pentru a debloca piciorul
in curs de pregatire a atacului cu talonul in mers, aceasta permitand piciorului sa amortizeze impactul.

Hiperpronatia 1si are originea in structura scheletului piciorului, ea determinand arcul longitudinal
sd se prabuseasca, iar glezna sa se rostogoleasca spre interior, cand piciorul sustine greutatea.

Fig. 4. Evidentierea unghiului la hiperpronatie

Hiperpronatia determini o rotatie interni a extremititilor inferioare. In cazul in care piciorul
stang prezinta o hiperpronatie mai accentuatd decat a piciorului drept, aceasta asimetrie a rotatiei interne
cauzeaza de obicei o deplasare a pelvisului stang inainte si in jos, provocand dezechilibrarea bazinului si
diferentd privind lungimea membrelor inferioare. Pe masurd ce aceste deplasari in cascada ridica cadrul
axial, curburile scoliotice si cifotice sunt exagerate.

Cutia toracica se rasuceste, de obicei, invers acelor de ceasornic, umarul stang continud miscarea,
de obicei, mai mult decat cel drept, astfel incat umarul drept cade, iar maxilarul se deplaseaza anterior
provocand modificarea masticatiei. Toate aceste modificari conduc, de asemenea, la deplasarea anterioara
a centrul de greutate al corpului, care determind o sarcind mai mare pe antepicior si o activitatea
musculara crescuta pentru a mentine echilibrul si stabilitatea. In acest caz, consecintele privind sanatatea
sunt semnificative.
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Fig. 5. Impactul hiperprongiei asupra posturii

Talpa si piciorul trebuie sd suporte intreaga greutate a copului si sa mentina pelvisul si coloana
vertebrald intr-un aliniament normal. Dacd talpa piciorului nu reuseste si ofere suportul necesar, vor
aparea deformari ale posturii. De asemenea, va apdrea o presiune aditionald exercitatd asupra
incheieturilor, ligamentelor si a muschilor implicati in mentinerea unei posturi drepte. De fiecare data
cand exista o inegalitate in presiunea pe picioare, postura are de suferit. Copiii prezintd un risc ridicat de
hiperpronatie. In cazul in care apar dureri, tratamentul este obligatoriu.

3. Studiu asupra frecventei hiperpronatiei la copii

Masuratorile s-au efectuat pe un esantion de 20 de copii cu varste cuprinse intre 4 si 10 ani. Toti
copiii participanti la studiu erau practicanti de Taekwondo la clubul unde si activez. Metoda de masurare
utilizatd si cercetatd in aceastd lucrare este “Masurarea pozitiei calcaneului in planul frontal”. In viitor,
vor fi analizate mai multe metode de masurare, in scopul obtinerii unor rezultate cat mai concludente si
adevarate.

3.1 Pregatirea subiectului pentru masuratori

Pacientii trebuie sd adopte o posturd relaxata de ortostatism, cu greutatea distribuitd uniform pe
ambele picioare. Acestia trebuie instruiti sa stea nemiscati, cu bratele de-a lungul corpului si cu privirea
spre inainte. Poate fi de ajutor ca, in prealabil, pacientul sa faca cativa pasi sau sa alerge usor pe loc
inainte de adoptarea ortostatismului. Pe parcursul masuratorilor este important ca pacientul sa nu pivoteze
deoarece aceasta va afecta Tn mod semnificativ postura piciorului. Pacientul va trebui sd stea nemiscat
aproximativ un minut pentru ca masuratorile sa fie efectuate corespunzator.
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3.2 Metoda “Masurarea pozitiei calcaneului in planul frontal”

Cu pacientul in ortostatism se masoard unghiul format de partea posterioara a calcaneului
piciorului drept cu planul solului. Pentru masuratoare poate fi utilizat un echer reglabil si un raportor. De
asemenea, se pot realiza fotografii ce pot fi analizate ulterior cu ajutorul raportorului. Similar se pot face
masuratori si pentru piciorul sting. Dupa masurare, in functie de unghi, pacientul primeste un scor.

Se va folosi un scor cuprins intre -2 si +2 ( Tabelul 1).

Tabelul 1. Explicatia scorului

Scor -2 -1 0 1 2
Inversie mai Inversie Vertical Eversie Eversie mai
mare de 5° | intre 0°si 5° (neutru) intre 0°si 5° | mare de 5°

Supinatie (-2) Neutru (0) Pronatie (+2)

Fig. 7. Unghiul calcaneului cu solul si modul de masurare
3.3 Rezultatele cercetarii

In urma efectudrii masuratorilor, repartizarea pacientilor in functie de scorul obtinut este
prezentata in tabelul 2. Nu s-a observat o dependentd vizibild intre varsta sau sexul celor evaluati si
rezultatul masuratorilor. Pentru minimizarea erorilor, masuratorile au fost efectuate de catre 2 evaluatori
in momente de timp diferite. Durata medie a unei evaluari a fost de aproximativ un minut.

Tabelul 2. Rezultatele masuratorilor
Scor -2 -1 0 1 2

Numar pacienti | 3 5 2 7 3

3.4 Interpretarea rezultatelor

Se observa in urma masuratorilor faptul ca doar 10% dintre copiii participanti la studiu nu au
probleme de biomecanicéd a piciorului, 40% dintre ei prezintd supinatie, in timp ce 50% pronatie. Din
totalul celor evaluati, 30% au afectiuni grave, primind scorul de -2 respectiv +2.

4. Concluzii
Picioarele sunt conectate in mod direct si prin mai multe mecanisme cu pelvisul si cu coloana
vertebrala. Factorii neurologici, structurali si functionali releva clar acest sistem interconectat si integrat.

Postura, echilibrul, coordonarea si functionarea eficientd a sistemului scheleto-muscular depind de o
corecta functionare a sistemului format din laba piciorului si glezna.
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Cercetatorii Incep sa inteleaga sistemele complexe pe care multi adepti ai medicinei alternative
le-au utilizat empiric, dar cu succes, cu mult timp in urma. De fiecare datd cand un pacient prezinta un
dezechilibru postural, trebuie luata in considerare partea inferioara a picioarelor.

Majoritatea copiilor au probleme moderate In ceea ce priveste biomecanica piciorului, iar 30%
dintre acestia prezintd probleme grave. Dacé nu se intervine in corectarea problemelor, copiii cu afectiuni
ale biomecanicii piciorului vor suferi si de alte afectiuni odata cu cresterea in varsta, in principal din
cauza unei posturi corporale neadecvate.
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STUDIU PRIVIND STIMULAREA MULTISENZORIALA iN KINETOTERAPIE

PREUTEASA Daniela’
IMST, Echipamente pentru terapii de recuperare, Anul 11, dana.ivan17@gmail.com

Conducator stiintific: Prof. Dr. Ing. Cristina MOHORA

REZUMAT: Lucrarea de fata pune in evidenta posibilitatea efectuarii unor tehnici Kinetice pentru
recuperare neuromotorie la copii diagnosticati cu "Tulburare Globald de Dezvoltare” sau "Intdrziere
in Dezvoltarea Neuromotorie™ Intr-un spatiu Senzorial cu stimuli prietenosi, in care acestia sa poatd
percepe o stare de relaxare, benefica si utila interventiei Kinetoterapeutice. Sunt prezentate
echipamentele asistive cu care este utilizatd camera senzoriala si tehnicile aplicate care provin din
sfera gimnasticii pasive si active, tehnici speciale complementare (presiuni in ax, tractiuni, vibratii,
masaj de stimulare, stretching), metode din terapia de redresare posturald-Bobath, Vojta, tehnici de
facilitare neuro-proprioceptiva cu rol decontracturant, inhibitor, activator, stimulator la nivelul
Aparatului Mio-Neuro-Artro-Kinetic.

CUVINTE CHEIE: Snoezelen, Terapie, Neuromotor, Relaxare, Stimulare

1. Introducere

In urma reducerii duratei de internare si a cresterii adresabilitatii in cadrul spitalului unde lucrez,
am fost nevoita sd gasesc si sd pun in aplicare o solutie inovatoare de gandire a planului terapeutic, care
sd ma ajute sa realizez mult mai rapid si clar pasii pe timpul interventiei terapeutice pentru a obtine
realizarea obiectivelor vizate Intr-o perioada mai scurtd de timp.

2. Stadiul actual

2.1. Importanta relaxarii

Relaxarea musculara constituie un obiectiv de mare importanta in kinetoterapie. O serie de cauze,
printre care starea psihica, fac ca grupe importante musculare sa nu se relaxeze complet odata cu incetarea
unei activitati motorii, nici chiar in asa-zisa ,,stare de repaus”, cand corpul, teoretic, ar trebui sa pastreze
doar tonusul muscular de repaus.

In afarid de aceste stiri de tonus muscular crescut, neasociat vreunei afectiuni a aparatului
locomotor, exista si situatii patologice, in care apar cresteri importante de tonus muscular, ce determina
contracturi musculare localizate sau generalizate, stari de spasticitate.

Relaxarea intrd In metodologia multor exercitii si programe kinetice. Este cunoscutd necesitatea
relaxarii musculare locale in timpul executarii mobilizarilor pasive.

2.2. Camera senzoriald snoezelen — obiectiv operational

Camera multisenzoriald poate deschide o lume noua pentru persoanele cu dizabilitati. Snoezelen
este o cale de a realiza un contact intre mediu si pacient. Atmosfera de lucru creeaza un mediu ambiant
de relaxare si explorare. Folosirea camerei de stimulare senzoriald se realizeaza la modul pasiv, activ si
interactiv.

Camera multisenzoriala dispune de echipamente senzoriale specifice ce atrag in mod deosebit
copiii. Este dotatd corespunzator pentru desfasurarea de activitati cu rol de a stimula simturile la nivelul
tuturor analizatorilor: olfactiv, vizual, tactil, auditiv, vestibular, proprioceptiv, precum si coordonarea
oculo-motorie.
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Snoezelen provine din limba olandeza, respectiv din cuvintele: snuiven — a mirosi,

doze/dommelen — a dormi usor, ontspannen — a se relaxa.

Camera Snoezelen este dotatd cu urmatoarele echipamente asistive:

pat cu apa (cu muzica si vibratii),

saltea,

taburet,

proiector de efecte (speciale) cu disc lichid,

fire luminoase ("cascada’"cu lumini),

fire din fibra optica-fluorescente,

coloana cu apa, bule de aer si cu leduri colorate,
oglinda,

materiale tactile,

instrumente muzicale-cu tonalitati diferite,
aparat cu difuzor pentru aromaterapie (pentru a crea diferite esente si arome).

Echipamentele asistive din sfera Kinetoterapiei (transferate in spatiul Snoezelen pe perioada

terapiei) au cuprins:

mingii elastice (de gimnasticd) de diferite marimi, forme si texturi-utilizate in terapia Bobath si
Vojta;

diferite elemente din burete utilizate in dezvoltarea motrica;

saltea de gimnastica.

3. Studiu de caz

Lucrarea de fata reprezinta o parte din cercetarea bazata pe analiza a trei studii de caz, focalizate

strict pe problematica reabilitdrii neuromotorii din sfera tulburarilor globale de dezvoltare la copii,
investigata prin intermediul unor probe concrete prezentate.

Tehnicile kinetoterapeutice care se preteaza pentru camera Snoezelen, in acest caz, se referd la

gimnastica pasiva si activa, tehnici speciale de facilitare neuromusculara si proprioceptiva, stimulare
neuromotorie cu adresabilitate strictd diagnosticului de "Tulburare Globala de Dezvoltare" si "Intarziere
in dezvoltarea neuromotorie".

Copilul poate intdmpina probleme in ceea ce priveste limbajul, abilitatile motorii, abilitatile

socio-emotionale sau la nivel cognitiv. Intirzierea in dezvoltare poate afecta una, mai multe sau toate
aceste domenii. Tulburarea Globald de Dezvoltare, denumita si Retard Mental, se manifesta la nivel
general fiind determinata de cauze severe (anumite boli genetice).

Efectele mobilizarilor pasive constau in:

mentinerea amplitudinilor normale articulare, a troficitatii structurilor articulare;

cresterea amplitudinii articulare prin asuplizarea structurilor capsulo-ligamentare;

mentinerea sau chiar cresterea excitabilitatii musculare, conform legii lui Vekskul prin care
excitabilitatea unui muschi creste proportional cu gradul de intindere;

diminuarea contracturilor, a retracturilor musculare, prin intinderea prelungitd a muschiului
(reactia de alungire Kabat);

declansarea ,,stretch-reflex-ului", prin miscarea pasivd de intindere brusca a muschiului care
determind contractia musculara;

mentinerea memoriei kinestezice pentru segmentul respectiv, prin informatia proprioceptiva
pornita de la receptorii articulari si periarticulari;

pastrarea imaginii schemei corporale si a Incadrarii Tn schema spatiald;

obtinerea unor efecte mecanice de ,,pompa;j" asupra vaselor mici musculare si asupra circulatiei
venolimfatice de Intoarcere, atunci cand acestea sunt executate ritmic.

De asemenea, mobilizarile pasive reprezinta o tehnica de baza In gimnastica sugarului si copilului

mic, in reeducarea functionala a acestora, atunci cand prezintd o afectiune locomotorie.
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Alaturi de mobilizarile pasive, cu rol covérsitor, se aplica si tipuri de mobilizari active, respectiv

tehnici dinamice, cum ar fi: mobilizarea activa reflexa si mobilizarea activa voluntara.

Obiectivele urmarite prin mobilizarea activa voluntard sunt:
mentinerea sau cresterea mobilitatii articulare;
mentinerea sau cresterea fortei musculare;
cresterea rezistentei musculare;
imbunatatirea fortei si a duratei contractiei musculare;
imbunatatirea si dezvoltarea coordondrii neuromusculare;
mentinerea sau cresterea ventilatiei pulmonare;
facilitarea constientizarii schemei corporale si spatiale.

Mobilizarea activd voluntara reprezintd dintotdeauna elementul de baza al oricdrui program
kinetoterapeutic (profilactic, terapeutic sau de recuperare).

3.1. Alegerea grupei de studiu

Din multitudinea cazurilor din cadrul Sectiei de Neuropsihiatrie Infantild a Spitalului unde mi
desfasor activitatea, am ales sa analizez in aceasta lucrare trei subiecti (2 baieti si o fatd), cu scopul de a
reliefa specificul, complexitatea evaludrii si interventiei la copiii cu tulburare globala de dezvoltare.

Subiectii au varste cuprinse intre 10 luni si 2 ani si 10 luni, fiecare dintre acestia manifestand
simptomatologie specifica tulburdrilor globale de dezvoltare, implicit de Intdrziere in Dezvoltarea
Neuromotorie (grad usor, mediu sau sever).

In analiza de caz am utilizat OBSERVATIA, date din anamneza pacientului efectuati anterior
internarii 1n spitalul unde lucrez, precum si alte date de interes major obtinute, colectate si stocate pe
parcursul evaluarii subiectilor, la Tnceputul, pe parcursul si la finalizarea perioadei de internare.

Studiile de caz prezentate sunt urmatoarele:

% Studiu caz 1

Nume: C.V., Varsta: 2 ani, 10 luni, Sex: Masculin.

Diagnostic: Intdrziere in dezvoltarea neuromotorie; tulburare globaldi de dezvoltare;
Fenotip Down. Cazul a fost monitorizat prin: evaluare initiald; stabilirea programului terapeutic de
reabilitare neuromotorie; evaluare pe etape a planului terapeutic. Interventia terapeuticd pe timpul
internarii a constat in 12 sedinte.

1. Planul de interventie
Abordarea din perspectiva kinetoterapiei si motricitatii speciale axatd pe gimnastica activa si tehnici
speciale de stimulare neuromusculard si facilitare neuroproprioceptiva, tehnici de tonifiere musculo-
ligamentara, tehnici special (presiuni in ax, masaj, presopunctura, stretching), tehnici specifice din terapia
Yumeiho, metode din terapia Bobath si Vojta (redresare posturald).

2. Lista de probleme vizate: coordonare motorie deficitard, hipotonie musculara, hiperlaxitate
musculo-ligamentard generald; mers cu baza largad. Pacientul nu poate mentine verticalizarea, avand
instabilitate axiald, iar centrul de greutate al corpului este deviat inainte.

3. Scopuri terapeutice/obiective urmdrite au fost: imbundtitirea capacititii neuromotorii,
imbunatatirea reactiei de redresare posturald, Imbunatatirea proiectiei centrului de greutate al corpului,
imbunatatirea tonusului musculaturii abdominale, Imbunatatirea tonusului postural si general,
imbunatatirea capacitatii respiratorii/de efort, imbunatatirea perceptiei corporale, imbunatatirea
echilibrului stabil si instabil, tonifierea muschilor pentru ingustarea bazei mersului.

4. Rezultate obtinute in urma sedintelor de recuperare: s-a imbunatatit capacitatea motorie-grosiera,
s-a Tmbunatatit coordonarea generald, a inceput s meargd independent cu sprijin pe diferite obiecte
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stabile din jur, a inceput sa urce pe plan inclinat si sd coboare cu spatele cu sprijin uni/bilateral, s-a
imbunatatit orientarea in spatiu, s-a imbunatatit echilibrului stabil si instabil, s-a imbunatatit

prehensiunea, a crescut dorinta si initiativa de a experimenta si s-a Tmbunatatit tonusul postural. Am lucrat
asupra sistemului nervos central si a sistemului senzorial .

Competente [| Perceptie
lingvistice spatiala

Coord.

~ Coord.
ochi-mana

oculo-motorie

nel\lo\:‘““j

Schema

Maturitatea
coeporala

reflexelor

Fig.1. Sistemul nervos central

In ceea ce priveste sistemul senzorial (fig.2) , s-a lucrat asupra simtului proprioceptiv, simtul care
spune unde sunt si ce fac partile corpului la un moment dat, miscari pe care nu intotdeauna le
constientizam.

Sistemul senzorial:

a. Cele 5 simturi -de baza

S S g

-percep semnalele care vin dinspre mediu spre corpul nostru

b. Simturile *ascunse* | -percep semnalele din interiorul ;
corpului nostru care ne transmit
unde este corpul nostru in spatiu

Spatialitate,
echilibru

Fig.2. Sistemul senzorial

De exemplu, urmarim un film si in acelasi timp mancam pop-corn. Miscarea pe care nu o

constientizam este aceea ca putem lua pop-cornul din vas, fard a urmari mana cu privirea si fara a o
directiona intentionat. In acest timp putem rade si glumi cu ceilalti.

¢ Studiu caz 2
Nume:C.A.S.A., varsta: 2 ani si 3 luni, sex masculin.

Diagnostic:Tulburdri de dezvoltare specifice mixte; afectiune a sistemului nervos central
nespecificatd (sindrom hipoton); tulburare globala de dezvoltare predominant pe latura motorie.
Monitorizarea cazului a constat in : evaluare initiala; stabilirea programului terapeutic de recuperare
neuromotorie; evaluare pe etape a programului terapeutic. Interventia terapeuticd pe timpul internarii a
constat in 12 sedinte.

1. Planul de interventie : Abordare din perspectiva kinetoterapiei si motricitatii speciale axata pe
gimnastica pasiva si tehnici speciale de stimulare neuromusculard si de facilitare neuroproprioceptiva,
tehnici de tonifiere musculo-ligamentara, tehnici speciale (presiuni in ax, tractiuni, masaj, presopunctura,
stretching). tehnici specifice din terapia Yumeiho, metode din terapia Bobath si Vojta (redresare
posturald).
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2. Lista de probleme vizate: spasticitate pe muschiul tibial anterior (bilateral); flexia plantara este
blocata (nu din arhitectura osoasd), tulburari majore de echilibru; nu proiecteaza corect centrul de greutate
al corpului; mersul este procesat cu mare greutate, desi sprijinul este bilateral; executd pasitul inapoi cu
mare greutate si dezaxat ; rigiditate musculara prezenta in diferite segmente ale corpului; prezinta reactie
exageratd in caz de dezechilibru.

3. Scopurile terapeutice/obiective urmdrite au fost: decontracturarea musculara generala,
imbunatatirea reactiei de redresare posturald, ridicarea de jos din "cavaler servant", initierea mersului cu
spatele, Imbunatatirea echilibrului stabil, imbunatatirea flexiei plantare, cresterea perioadei de mentinere a
atentiei pe timpul terapiei.

4. Rezultate obtinute Tn urma aplicarii sedintelor de recuperare au fost: s-au diminuat starea de
anxietate si starea de spasticitate la nivel general, s-a imbunatatit toleranta la durere, pacientul a reusit sa
initieze mersul Tnapoi (cativa pasi) si s-a Tmbunatatit echilibrul bipodal; de asemenea, s-a initiat mai bine
si mai rapid pasul in mers.

Fig.3. Copil in camera senzoriald

+ Studiu caz 3

Nume: N.E.G., varsta :10 luni, sexul feminin.

Diagnostic :Tulburare Globala de Dezvoltare pe fondul hipotoniei musculare si hiperlaxitate
ligamentara, intarziere in dezvoltarea neuromotorie. Monitorizarea cazului a constat in: evaluare initiala;
stabilirea planului terapeutic de recuperare neuromotorie; evaluare pe etapad a planului terapeutic.
Interventia terapeutica pe timpul internarii a fost de 12 sedinte.

1. Planul de interventie : abordare din perspectiva kinetoterapiei si motricitatii speciale axata pe
gimnastica activa si tehnici speciale de stimulare neuromusculara, facilitare neuroproprioceptiva, tehnici
de tonifiere musculo-ligamentara (presiuni in ax, masaj, presopunctura, stretching), tehnici specifice din
terapia Yumeiho, metode din terapia Bobath si Vojta (redresare posturald).

2. Lista de probleme vizate: hipotonie musculard, in special la nivelul cvadricepsului,
hiperextensie la nivelul genunchilor (bilaterald) pe fondul hipotoniei cvadricepsului; hipotonie axiala (nu

verticalizeaza corespunzator); nu merge in cvadrupedie corespunzator.

3. Scopurile terapeutice/obiective urmarite au fost: stimularea mersului in cvadrupedie; tonifierea
musculara la nivelul muschiului cvadriceps; flexia genunchilor; initierea reflexului de sariturd (contractie
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pliometricd); imbunatatirea sprijinului pe maini si brate, tonifierea musculaturii abdominale,
imbunatatirea tonusului postural si general, imbunatatirea controlului respiratiei.

4. Rezultate si concluzii obtinute in urma aplicarii sedintelor terapeutice: diminuarea anxietatii, au
crescut stabilitatea emotionala si relaxarea motorie, atentia, dorinta si implicarea in sarcina de lucru,
dorinta de a experimenta, s-a imbunatdtit capacitatea de efort/respiratorie, s-a imbunatatit flexia
genunchilor, a inceput sa urce pe plan inclinat, s-a initiat flexia genunchilor (saritura) pe suprafata
trambulinei elastice; s-a imbunatatit pragul de excitabilitate neuromotorie; a inceput sa reactioneze foarte
bine la jocul cu baloane de sapun (integrat in scurte pauze).

In toate cele 3 cazuri am lucrat asupra sistemului nervos central (fig.1) apeland la echipamentele
asistive enuntate.

4. Concluzii

Analizand si comparand rezultatele obtinute pe studiile de caz prezentate in aceastd lucrare se
poate concluziona ca cercetarea a atins scopul si obiectivele propuse.

Spatiul special amenajat si echipat al camerei Snoezelen a permis obtinerea unui mediu relaxant,
fapt ce a condus la optimizarea timpului pe perioada sedintelor terapeutice, la o stare generald buna de
lucru, aplicarea si desfasurarea actului terapeutic fiind la un nivel inalt calitativ, obtindnd, conform
obiectivelor stabilite, rezultate calitative Intr-un numar mai restrans de sedinte.

Mentionez ca am facut parte din grupul restrans de angajati ai spitalului care au beneficiat de
cursul de instruire in folosirea echipamentelor din camera senzoriald, de catre un terapeut din Germania.
Aceastd instruire m-a ajutat la calibrarea si folosirea corectd a echipamentelor asistive din dotare.

Pentru mentinerea progreselor obtinute in urma terapiei, pana la urmatoarea internare, parintii au
fost Indrumati si sfatuiti asupra modului de amenajare a spatiului copilului din locuinta pentru a putea
oferi suficienti stimuli corespunzétori cu nivelul actual si viitor de dezvoltare al copiilor, fara a periclita
starea de sanatate fizica a acestora, un spatiu menit pentru a fi experimentat.
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STUDIU PRIVIND REABILITAREA DISFUNCTIILOR MOTORII PRIN
VIBROTERAPIE

BOGATEANU Riizvan'

IMST, Echipamente pentru terapii de recuperare, Anul II, razvvan.d.k@gmail.com
Conducator stiintific: Prof. Dr. Ing. Cristina MOHORA

REZUMAT: Avand in vedere cd in ultima perioada au inceput sa apara din ce in ce mai multe
anomalii i probleme de sdnatate, este important ca si recuperareca medicala sa le contracareze si sa
imbunatateasca calitatea vietii omului. Vibroterapia, nu este un domeniu foarte aprofundat la noi in
tard. Cercetarea se bazeazd pe propagarea undelor vibratorii generate prin mai multe modalitati
cum ar fi printr-o sursa de zgomot, comparativ cu cele generate de unul sau mai multe motoare cu
excentric, sau prin placi WBV (Whole-Body Vibration), sau Vyper hiper ice (Foam roller cu
relaxare prin vibratii) s.a.m.d. Lucrarea prezintd un tip de ortezd pe baza de vibroterapie la care
autorul lucrarii aduce cateva idei originale.

CUVINTE CHEIE: vibroterapie, sursa unicda, orteza

1. Introducere

Principalul motiv pentru care am ales aceastd tema de cercetare se datoreaza multitudinii de
proceduri de tratament, bazate pe vibroterapie, pe care am dorit sa le studiem in rezolvarea
disfunctiilor motorii. Din punct de vedere al kinetoterapeutului, acesta are la indemana mult mai
multe metode cu care poate jongla ca sa poatd sa ducd la bun sfarsit obiectivele stabilite. Deoarece
trebuie sa existe o foarte bund colaborare intre pacient si kinetoterapeut, primului dintre acestia i se
prezinta programul de lucru cu obiectivele propuse pentru a le indeplini.

Aici intervine viziunea si experienta kinetoterapeutului. Ca si obiectiv mi-am propus o
recuperare mult mai rapida decat de obicei, astfel Incat cel ce beneficiaza de metoda de recuperare
complementara (orteza pe bazd de vibroterapie) sd se poata recupera pasiv si in restul timpului,
purtand aceasta orteza.

La bazi este o orteza confectionatd dintr-un material termoformabil pe care este atasat un
modul format din mai mul{i senzori executanti, inclusiv cdile de transmitere a impulsului si unitatea
de control.

2. Mecanoterapia

Denumirea generald pentru terapeutica prin masaj, prin gimnastica medicald, prin aparate
mecanice, aplicatd mai ales in boli articulare sau neuromusculare poarta numele de Mecanoterapie.

Aceasta ramura a fost exploatatd de Dr. Jonas Gustav Wilhelm Zander, medic ortoped si
initiator al mecanoterapiei. Acesta a introdus mai multe mecanisme pentru a imbundtati starea
pacientilor, studiind raportul dintre biomecanica si dezvoltarea musculard in scoala medicala din
Suedia, la inceputul anilor 1860, ca mai apoi sa puna pe picioare Institutul Terapeutic Zender din
Stockholm, unde statul 1-a sprijinit introducand aceste dispozitive, privind recuperarea problemelor
motorii.

In 1876 Gustav Wilhelm Zander primeste o medalie de aur, in Philadelphia, iar mai tarziu in
1892, ideea lui devine cunoscuta si utilizata 1n toata lumea, in a doua jumatate a secolului XIX. in cele
ce urmeaza se va utiliza termenul de “mecanoterapie”, similar “tehnicii Zander”. Pe de altd parte,
scoala francezd inglobeaza 1n notiunea de mecanoterapie toate metodele care utilizeaza diverse
dispozitive, aparate simple sau complexe, astfel, in afara de tehnica Zander propriu-zisi, in
mecanoterapie este inclusa si utilizarea scripetilor, a arcurilor, custilor Rocher, meselor speciale de
kinetoterapie, a bicicletelor ergometrice, patinelor, masa de elongatii (cervicale, lombare), kinetec,
pernelor si plansetelor, etc.
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Dupa Jonas Wihelm Zander mecanoterapia studiaza 4 subgrupe formate din:

e Aparate pentru misciri active (pentru membrul superior, membrul inferior, trunchi si pentru
miscari de balans).-

e Aparate pentru miscari pasive (kinetec).
Aparate pentru masaj mecanic de toate tipurile (vibratii, tapotament, petrisaj, netezire).

e Aparate ortopedice (de redresare pasiva si de redresare activa, precum si cteva aparate pentru
masurarea gradelor 1n scolioze).

Am studiat in mod deosebit aparatele pentru masaj mecanic de toate tipurile (tapotament,
petrisaj, netezire, vibratii).

Tapotamentul denumit si percutie, se executd cu mana relaxata, la diferite viteze si intensitati.

Petrisajul este o tehnica folosita pentru relaxarea musculaturii la o intensitate medie iar pentru
profunzime sunt utilizate intesitati mai puternice.

Efluerajul similar cu a mangaia sau “a trece foarte usor cu méana” este un procedeu final si are
ca rol drenarea vaselor de sange si a limfei.

Vibratiile realizate printr-o miscare rapidi a miinii pe suprafata pielii, pot fi obtinute si
mecanic. Rolul tehnicii prin vibroterapie este acela de stimulare.

Aparatul locomotor realizeaza miscarea, iar miscarea este forma primordiala de manifestare a
vietii. Este alcatuit din sistemul osos si sistemul muscular. Aceste doua sisteme sunt dirijate de
sistemul nervos central. Notiunea de miscare este datd de subgrupa neuronilor motorii centrali.

Tulburarile motrice sunt si ele impartite in:

e Tonus muscular crescut (s-a instalat spasticitatea), reflex tendinos exagerat.
e Tonus muscular scazut, atrofie musculara, reflex diminuat.
Calea de comunicare intre muschi si creier este realizata de sistemul nervos. Din punct de
vedere topografic receptorii se clasifica in:
e exteroreceptori situati in piele, mucoase, la contactul cu exteriorul;
e interoreceptori situati In organele interne (viscere);
e prioreceptori situati in oase, tendoane, ligamente, aponevroze, muschi.

Calea senzitiva (aferentd) este reprezentatd de fibre nervoase senzitive (prelungirile
neuronilor senzitivi) care conduc potentialul de receptor sub forma de potential de actiune (influx
nervos senzitiv) pana la centrii nervosi.

Centrii nervosi analizeaza influxul nervos senzitiv primit si genereaza fluxul nervos motor.
Centrul nervos este reprezentat de orice sinapsd sau grupuri de sinapse in care are loc transformarea
influxului nervos senzitiv in influx nervos motor. Reflexele monosinaptice apar datoritd unui neuron
senzitiv §i a unui neuron motor cu o singurd sinapsa intre acestia. Majoritatea sunt reflexe
polisinaptice continand mai multe sinapse.

Calea motorie (aferentd) este reprezentata de prelungirile axonice ale neuronilor motori sau
inhibitori care conduc potentialele de actiune la organul efector. Corpul se afla totdeauna 1n axul
cerebro-spinal (coarnele ventrale ale maduvei spindrii sau nucleii motori ai nervilor cranieni).
Prelungirile axonice ale acestor neuroni motorii parasesc maduva spinarii prin radacinile ventrale ale
nervilor rahidieni sau encefalul prin nervii cranieni si ajung la organele receptoare.

Efectorul este reprezentat de muschi (striat, neted sau cardiac) si glande. Efectorul este
reprezentat de componenta structurala care realizeaza raspunsul reflex.

3. Proiectare dispozitivului asistiv

Vibratiile pot fi redate prin mai multe mijloace: prin intermediul motoarelor, fie prin
intermediul undelor produse de o sursa de sunet (difuzor), modificind frecventa pana cand aceasta
incepe sa rezoneze cu moleculele corpului in cauza.

Ideea de baza a constituit-o necesitatea de stimulare i regenerare rapida a inervarii mainii,
construind un dispozitiv special pentru acest segment.

S-a Inceput cu proiectarea 3D in Catia v5r a dispozitivului la care m-am gandit.
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Fig.1. Reprezentare dispunere motoare Fig.2. Proiectia 3D a ortezei

Prototipul consta in montarea unor motorase dispuse pe traiectoriile nervoase principale,
conectate la un circuit placat ce poate regla intensitatea, spectrul de functionare a Intregului sistem,
toate acestea fiind montate pe o orteza, realizatd dintr-un material termoformabil.

Ortezele sunt dispozitive medicale utilizate pentru a sprijini si alinia membrul afectat, servind
in acelasi timp la corectarea eventualelor deformari ale acestuia. Ortezele simple permit muschilor,
tendoanelor si oaselor membrelor sa functioneze la cel mai Tnalt potential. Cand sunt prescrise in mod
corespunzator, aceste orteze pot reduce durerea crescand astfel stabilitatea Intr-o articulatie instabila si
prevenind deformarea. Ortezele sunt prevazute cu pernute pentru a proteja pacientul la impactul cu
suprafetele dure si pentru a usura presiunea prin suplimentarea si redistribuirea sprijinului in spatele
unei zone cu probleme. In toate cazurile, aplicarea principiilor de ortotica conduce la imbunitatirea
calitatii vietii.

Orteze personalizate

Ortezele personalizate sunt utilizate in cazurile in care ortezele standardizate nu functioneaza
sau atunci cand masurile proprii si conformatia pacientului nu corespund cu acestea.

Ortezele pot fi confectionate Tn numeroase moduri, dar majoritatea tehnicienilor preferd sa
plece de la o amprentare, prelevatd prin gipsare si denumitd amprenta negativa. Acest mulaj este
trimis la un laborator de specialitate, insotit de o prescriptiec medicald pentru modificarile
recomandate. La laborator, prin turnare de ipsos in amprenta negativa, se obtine pozitivul necesar
confectiondrii ortezei. Tinand cont de recomandarile medicului, tehnicianul face, din materialele
cerute, un prototip de orteza care trebuie sd realizeze functiunile prevazute pentru corectarea
deficientei. In acelasi timp, o serie de probe cu pacientul va face ca aceastd orteza sa fie perfect
ajustabild pe corpul pacientului, in special acolo unde, in constructia ortezei, s-au folosit materiale
rigide, prin termoformare. Orteza trebuie sa ofere pacientului sprijin, stabilitate, amortizare si aliniere
acolo unde este necesar, pentru a mentine partea ortezatda cat mai confortabil, sanatos, si fara durere.
Orteza va fi una de tip orteza mana — degete fixa, ce va fi prevazutd cu un sistem de vibratii produs de
motorase. Circuitul va putea fi programat in functie de cat de grava este problema astfel incat sa poata
fi ajustate timpul, intensitatea, tipul de vibratie (ascendent, descendent, frecvent inalti, joasa, etc.). in
acest moment se pot realiza orteze cu ajutorul fabricatiei aditive.

Mulajul. Se poate personaliza astfel incat si poati fi cat mai fix pe mana. In felul acesta, cu
cat sursa de vibratie este mai aproape, cu atdt mai puternic este semnalul transmis catre sistemul
nervos central. Mulajul se face cu o fagd de gips iar la contactul cu apa acestea reactioneaza si in
cateva minute se usuca, devenind dur.
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Astfel sunt la dispozitie doar cateva zeci de secunde pentru a putea manevra aceasta faga. Se
lipeste la loc negativul, pentru a se turna umplutura, ca mai apoi sa se poata face pozitivul mulajului.
Dupa ce se realizeaza pozitivul se poate fabrica si produsul finit.

Fig.2. Fasa gipsata

Fig.4. Orteza mulaj final

3. Vibratia sau rezonanta

Este demonstrat ca tot ceea ce ne inconjoard vibreazd, cum ar fi un corp, o culoare, un
sentiment. Fiecare dintre aceste exemple sunt alcatuite din vibratii. Ochiul nostru nu le poate distinge,
insa daca modificam spectrul si rezonanta, pot deveni vizibile sau se pot auzi (cum ar fi exemplul unui
sistem audio, Indeosebi la cele performante, odata cu modificarea volumului).

Deoarece corpul omenesc este alcatuit in proportie de 70% de apa, se pot Intdmpla tot felul de
fenomene la schimbarea frecventei vibratiilor cu care se actioneazd asupra corpului. Cum acest
fenomen poate fi produs de catre orice obiect cu o instabilitate in centrul de rotatie, vibratiile pot fi
produse si de un motor cu un excentric. Astfel putem fi mult mai exacti si putem actiona pe o
suprafatd mai restransa.

Astfel vibratiile pot avea efecte terapeutice. Accesand frecventa la care raspunde sistemul
nervos central, se poate accelera procesul de vindecare. La nivel local, daca modificam frecventa de
functionare de la normal, provocam o activitate accelerata, astfel producandu-se o mai mare cantitate
de informatie ce este trimisa catre cortex.

Procesul de vindecare poate fi gribit prin stimularea cu vibratii. Intre neuroni legitura este
chimica iar transmiterea informatiei este electrica. Informtia poate fi stimulatd prin curent electric,
marind intensitatea curentului. Desi sunt cunoscute ca produse pentru relaxare, majoritatea aparatelor
cu vibratie de pe piata pot fi folosite, cu mici adaptari, pentru recuperarea aparatului locomotor. Ca si
structura, acestea pot fi de la simple la complexe, de mici sau mari dimensiuni, cu sau fara programe,
cu viteze de rotatie mici sau mari.
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Concluzii

In momentul de fatd, nu existd o astfel de ortezd cu un modul de stimulare incorporat, de
aceea doresc sa implementez aceastd noua terapie care sa poatd fi folosita si In afara sedintelor de
recuperare medicald, pentru a mentine cel putin, ceea ce se castiga in cadrul acestora si, de ce nu,
chiar s imbunatateasca si sa aduca un plus la urmatoarele sedinte de recuperare

Din punct de vedere al ortezei ca produs finit, mai este de lucru in ceea ce priveste impulsul
de vibratie iar dupa ce se va pune la punct acest aspect, doresc sa incep un studiu din care, cu datele
obtinute, orteza sa poata fi personalizata pentru fiecare beneficiar in parte.
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REZUMAT: Prin acest proiect noi dorim sa prezentam magina de frezat FN 32 convenyionala, care
urmeaza sa fie transformata intr-o magsinag cu comanda numerica prin atasarea a cate unui motor pas
cu pas pe fiecare axa a masinii, pentru a putea fi programata (pentru a putea realiza piese intr-un
mod mult mai rapid si mai precis). CNC-ul v-a fi controlat cu ajutorul software-ului Mach3, a
driverelor pentru motoarele stepper, placa de comanda pentru transmiterea codului G si a
invertorului de frecvensa pentru a putea varia turazia motorului.

CUVINTE CHEIE: CNC, motor, FN32, driver, placa de comanda
1. Introducere

Tema lucrarii a fost aleasa de noi, pe baza specializarii noastre, dar si a dorintei noastre de a
transforma o masina de frezat conventional intr-un CNC. Pentru acest lucru am integrat un motor pas cu
pas cu un driver stepper, o placa de comanda, un invertor si o sursa de curent.

Obiectivele urmarite au fost adaugarea partii de comanda masinii de frezat FN32 pe 2 directii
principale: - lantul cinematic principal

- lantul cinematic de avans

Lantul cinematic principal are rolul in schimbarea turatiei si de asemenea oprirea sau pornirea
automata.

Lantul cinematic de avans avand rol in pozitionarea la 0 anumita distanta si cu 0 anumita viteza si
de asemenea pozitionarea la zero masina.

2. Stadiul actual

Stadiul actual al lucrarii: atagarea motorului pentru transmiterea miscarii catre masa si repararea
jocului de Tntoarcere.

2.1 Capitolul 1 — Comanda CNC

Comanda numerica pentru masina de frezat FN32 a fost realizata cu ajutorul software-ului
Mach3, o placa de comanda si un computer.

Software-ul Mach3 este un program specializat care ruleaza pe un PC, fiind flexibil si proiectat
pentru a controla masinii unelte, cum ar fi strunguri, freze, routere, lasere, plasma, gravatoare si masini de
danturat. Mach3 poate converti un PC intr-un CNC cu 6 axe, permite importul direct al fisierelor de tip
DXF, BMP, JPG si HPGL, afiseaza si genereaza Cod G.
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Modernizarea masinii de frezat FN 32
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Fig 1 — Interfata Mach3, codul G

G-code Functions G-code_| Functions
GO Rapid pasitianing G53 IMaove in absolute machine coordinate system
G1 Linear interpalation G54 3 553 [Use fixture offset 1 to B, G55 to select a general fixture number
G2 Clockwise circular f helical interpolation GB1 Exact Stop mode
G3 Counterclockwise circular £ helical interpolation GB4 Canstant Velocity mode
G4 Dell G73 Canned cycle - drilling - fast pullback
G10 Coordinate systemn origin setting GE0 Cancel canned cycle mode
G12 Clockwise circular pocket GB1 Canned cycle - drilling
G13 Counterclockwise circular pocket GE2 Canned cycle - drilling with dell
G158 Palar Coordinate moves in G0 and G1 GE3 Canned cycle - peck drilling
G1E Cancel polar Coordinate maoves in GO and G1 B4 Canned cycle - right hand rigid taping (not yet implemented
GI7 XY plane select GBS Canned cycle - baring, no dwell, feed out
G18 [XZ plane select GEE Canned cycle - haring, spindle stop, rapid out
G19 7 plane select GB7 Canned cycle - back boring (not yet implemented)
G20 Inch unit GBS Canned cycle - boring, spindle stop, manual out
G21 Millimeter unit B9 Canned cycle - boring, dwell, feed out
G28 Return machine home (parameters 5181 to 5186) G30 Ahsolute distance mode
G30 Return machine home (parameters 5181 to 5186) G81 Incrernental distance mode
G281 Reference axis G32 Offset coordinates and set parameters
G31 Straight Probe GI21 Reset G92 offset and parameter
G40 Cancel cutter radius compensation G322 Reset G92 offset but |eave parameters untouched
G4l Start cutter radius compensation left G323 Recall G52 from parameters
G42 Start cutter radius compensation right GI3 nverse time feed mode
G43 |Apply toal lenght offset (plus; G34 Feed per minute mode
[2E] Cancel tool lenght offset G55 |Feed per revolution mode
G0 Reset all scale factors to 1.0 G35 Initial level retum after canned cycles
G51 Set axis data input scale factors 539 R-paint level return after canned cycles

Fig 2 — Exemple de coduri G

Tg's View Wiseds Opeter Plugh Conticl Help

Program Bun At | MOH AKZ | ToolPath Alke | Citsats A | Sotuags Alts | Disgnostics A7 | Mi->G15 GB0 G17 G40 G20 G0 604 054 G40 GS9 G4 GIT

S i
I seoomorcunans E ggg OverRide% 100

Flapsed 0:00:00
... Emergency Mode
_G-Codes| _MCodes |

Profile:fuachamil

Fig 3 — Interfata Mach3, scriere comanda
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Placa de comanda SainSmart ajutd la legarea Tn 4 axe, astfel se pot conecta patru actionari cu
motor pas cu pas sau servo-drive-uri. Frecventa maxima a impulsului de pas este de 100 KHz, care este
potrivita pentru servomotorul sau motorul pas cu pas.

Are 0 iesire de semnal intre 0 si 10V, iar cu ajutorul software-ului Mach3 se poate controla
viteza motorului arborelui. De asemenea prezinta un led de stare, care indica starea conexiunii pe placa.

- g

Fig 4 — Placa de comanda SainSmart

2.2 Capitolul 2- Lant cinematic principal

Lantul cinematic principal asigura viteza principala de aschiere v pe traiectoria directoare sau pe
0 componenta a acesteia si de asemenea are rol in schimbarea turatiei si oprirea sau pornirea automata a
masinii.

R e

i
i
OPTikA | ;

ol i

ol

{02 -
Lo ﬂ"”
4—-—-_._-1;& a L
T 7 el
'S—Il. o

L1 i LYoy

Fig 6 — Schema electrica de comanda a lantului cinematic principal
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Pentru a putea adapta lantul cinematic principal la comanda numerica, se va intrduce un invertor
de frecventa impreuna cu un disjuctor.

Invertorul de frecventa GT-2R2G-4 are rolul de a regla frecventa motorului, acesta are o tensiune
de intrare 380 V, trei faze, frecventa de intrare 50 Hz / 60 Hz, cu o tensiune de iesire 380 V, cu trei faze
si frecventa de iesire 0,5- 50 / 60Hz, 0,5-400Hz.

Caracteristici 1 / O

. Intrare digitala programabila: furnizati 7 terminale care pot suporta intrarile ON-OFF, 1
terminal care poate suporta intrarea in impulsuri de mare viteza si PNP, NPN

. Intrare analogica programabila: All poate accepta intrarea de -10V-10V, Al2 poate
accepta intrarea 0-10V sau 0-20mA

. lesirea programabila a colectorului deschis: furnizati 1 terminal de iesire (iesire colector
deschis sau iesire puls de mare viteza)

. Rele de iesire: furnizati 1 terminal de iesire

. lesire analogica: furnizati 2 terminale de iesire, a caror raza de iesire poate fi 0 / 4-20mA

sau 0-10V, asa cum a fost ales.

Fig 7 -Invertor de frecventa
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4.3 Wiring Diagram

4.3.1 Typical Wiring Diagram

= -
cirouit
T ’
SO0z i GT series inverter i
i e Gl ]
Mhthunctonsd
| osoipus bl :
v
Input 3 5 i ot Analorg Ousgt
e o 0 il e
| Onofipud s [Fq
Thdimionsl i =T S R SR &
e B [ o
[ S [[ Te TE [P0 anpJowy
| opOwg 1 L 1] '
im0 L - s R s
W e
Gmm Open- ;{ High Spood Pulse Culp o
Colocior Opee-cret Oulput
3
}Mwl
;"m:::
o }IHMMI
whon short-cireuitod

Figure 4-13 Typical of Wiring Diagram

Fig 7 — Schema electrica invertor
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Fig 8 — Desen de executie invertor
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Comenzile invertorului:

Cod Nume Setari
P0.00 Control viteza 0-standard
P0.01 Executa comanda sursa 0 —tasat.de operator
1 -terminal
1 -valorile selectate nu
PO 02 Keypad and terminal raman salvate dupa ce
' Up/Down setting invertrul este scos de sub
tensiune
P0.03 Functie maxima 60 Hz
P0.04 | Limita frecventei maxime 60 Hz
P0.05 Limita frecventei limita 0.00Hz
P0.06 Setarea fregventei 50.00Hz
1-All
P0.07 Frecventa A ST AR
1-AlI2
P0.08 Frecventa B > HDI
P0.10 Selecteaza frecventa 0 - Doar frecventa A
’ este activa
Cod Nume Setari
P2.00 Model Invertor 0 — Cuplu constant
1 — Putere constanta
P2.01 Putere Motor 2.2kwW
P2.02 Frecventa Motor 50Hz
P2.03 Vitezt Motor 1420rpm
P2.04 Voltaj Motor 380V
P2.05 Curent Motor 5.2A

Restul parametrilor pentru programarea invertorului sunt setati automat la pornirea invertorului.

Disjuctorul are rolul de a proteja instalatia electrica la supra sarcina si are o tensiune de intrare de
20A, trei faze, iar la iesire are o tensiune de 20A si trei faze.

2.3 Capitolul 3 — Lantul cinematic de avans

Lantul cinematic de avans asigura repozitionarea generatoarei elementare sau a directoarei
elementare pe traiectoriile generatoarei respective directoarei si pozitionarea la o anumita distanta si cu o
anumita viteza si de asemenea pozitionarea la zero masina.

Lantul cinematic de avans este realizat cu ajutorul unui motor pas cu pas, o bucsa, 4 distantiere, o
sursa de curent electric, driver stepper, placa de comanda si limitatoare de cursa.

Motorul pas cu pas NEMA 34 (86HBS45) , configurat pentru folosire bipolara, cu o acuratete
foarte mare si un unghi de rotire de 1.8°. Acest motor functioneaza la o tensiune de 60V la curent
alternativ.

Motorul a fost montat pe masina de frezat cu ajutorul a 4 distantiere realizate dintr-o placa de
aluminiu cu profil patrat de 25 mm si o lungime de 160 mm. Fiecare distantier are o lungime de 36 mm,
fiind prelucrate ulterior pe masina de frezat FN32 Tn stadiul de masina conventionala, realizandu-se un
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alezaj de diametru de 6 mm. Cu ajutorul suruburilor de M6 x 50 mm, s-a fixat motorul si bucsa pe masina

de frezat.

4, 5N. m

i # R/step angle 1.8° tsg
M Hhase 2 Phase
FE AL/ Mated valtage ok ¥
FEAF/Rated awrrent 5.6 A

<) B/ Industance

d 2 E10%Phase (At 0T

B B/Step anzle

2.6 nHl£20%/Phase

FISAIE/ o ld torque 4ENa Win 1
HEERZLR /Insulation E !
s B 4 4
% A8/ Rotor inertia 1400 ¢, o TE
B Eleight 2400 Eg
7841 20 56 Mex.
<0  69.6+0.2

496.5%% | [

59, 65+0. 2
6 Hux

Fig 10 — Motorul montat pe masina FN32 cu distantierele

Pentru a putea transmite miscarea de la motorul NEMA34 la masa masinii, s-a realizat o bucsa
din aluminiu de 46 mm lungime. Bucsa prezinta un canal de pana de dimensiunile 5x5x25 mm si un canal
de prindere pe axul surubului masinii de frezat.
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25,00

46,00
6,00 25,00

6,00
=
=]
=

F——

== Gty Ry o] =
31908 |

Partl |

amm|n-e

1/1

3 B g X 3 I 2
Fig 11 — Desen de executie bucsa

Desenul de executie al bucsei a fost realizat cu ajutorului programului de proiectare Inventor.

A
a

i

Fig 12— Bucsa montata pe axul surubului
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Driverul model HBS860H utilizeaza tehnologia de comanda vectoriala DSP (Digital signal
processor) si controlul vectorilor cu bucla Tnchisa, serviciul clientilor complet dezactivat pas cu pas, a
imbunatatit Tn mod semnificativ viteza motorului, a redus incélzirea motorului si a redus vibratiile
motorului, a imbunatatit viteza de prelucrare si precizia, consumul de energie al masinii.

Tn cazul In care motorul este supraincarcat continuu, unitatea emite un semnal de alarma Tn timp,

cu aceeasi fiabilitate ca servomotorul AC.

Fig 13 — Placa de control HBS860H

5V 12524V BE e B
58§10, 5K K 2N B
—

ALM OUT

=¥
perp ot | |
[ s owocor] | Y
VCC VGE PLIL+ "il_ )
2 o 8 | eu| — ¥
—% | o] ZFOR
_ lomn & [ or]| — ¥
—5 Efae] 7ML
. ERg R EMA- ¥
=
PE+ #&
o - |
FPB o
PA+ m
| Pa- g
I VCC =
‘ - GND
R A e A IREHES
EJ\_Q:’DEREI .,!'-- 1 B+
e '-___B_
VAC ACH
20-80V AC2

Fig 14 — Schema electrica placa de control HBS860H
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Driverul TB6600 are rolul de a proteja la supraincalzire, la scurtciruit si a curentului, precum si
protectie anti-inversare de intrare.

Caracteristicile driverului:

e Suporta 8 tipuri de control curent

Suporta 7 tipuri de micro-pasi reglabili
Interfata adopta izolarea cu optocuploare de mare viteza
Semi-flux automat pentru a reduce caldura
Racitor de caldura cu zona mare
Capacitatea de interferenta de Tnalta frecventa

Driverul are un curent de intrare de 0 ~ 5A si la iesire 0,5 ~ 4.0A, semnal de control 3.3 ~ 24V,
putere (MAX) de 160W, stadiul micro 1, 2 / A, 2 / B, 4, 8, 16, 32 cu o greutate de 0,2 kg si cu
dimensiunile 96 * 71 * 37 mm.

Fig 15 — Driverul TB6600

0
vec PUL+ | 330 .
e PUL- A
PUL JSW
| DIR+ | 3302
& DIR- :—@:
DIR 43”
Eya+ | 3309

R ENA-
L
E¥A 43”7 VCC=5VR=00;
VCC=12VR=1K Q (1/8w)
Stepper motor ':: VCC=24VR=2K O (1/8W)
B+ Resistor must be connected to
B- om_ _ control singnal terminal
CONTROLLER DC FOVER e ST-4045-A1
12-40VDC nC+

Fig 16 — Schema electrica a driverului TB6600
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Sursa de curent ElectroZEPS-100-24 la intrare are tensiunea de 100-120V si 2.4 A sau 200-240V
cu 1.2 A, frecventa de intrare 50-60Hz, iar la iesire tensiunea este de 24V cu 4A si frecventa de 50-60Hz.

Fig 17 — Sursa de curent

In continuarea proiectului, o sa montam limitatoare de cursa care au rolul de a opri sistemul in
momentul in care a fost atinsa o anumita distanta si de asemnea o sa introducem n sistem alte motoare
pas cu pas, care or sa detina functii specifice.

Ne dorim sa diminuam pe cat posibil jocul de intoarcere cu ajutorul software-ului Mach3,
deoarece mecanic, nu este posibil.

Pentru a reusi acest lucru, cu ajutorul unui micrometru am masurat jocul de intoarcere, astfel ne-a
rezultat o valoare de 1.65 mm.

Fig 18 — Micrometru
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6. Concluzii

In Concluzie, am reusit cu succes sa realizam partea electrica si partea de comanda numerica pe
una din axe, ramanand ca in continuare sa putem rezolva problema jocului de Tntoarcere, iar dupa aceea sa
continuam procesul de modernizare al masinii de frezat FN32.
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REZUMAT: Lucrarea de fata are in vedere analiza modurilor de optimizare a
circuitelor electronice de putere pentru controlul motoarelor electrice de curent
continuu. S-a facut o analiza comparativa intre diferite scheme de control pentru a
identifica avantajele li dezavantajele fiecareia din punct de vedere al performantelor.

Cuvinte cheie: motor curent continuu, masini-unelte, simulink, regulator PI, HCR
1. Introducere

In prezent exista numeroase scheme de control pentru actionoarea motoarelor electrice de curent
continuu iar proiectantul este pus in dificultate atunci cand are de ales sistemul necesar pentru un anume
proiect. Pentru a reduce numarul de cautari si implicit timul de decizie asupra unui sistem optim s-au
analizat trei scheme diferite de control comune pornind de la caracteristicile unui motor ipotetic si anume:
circuitul cu regulator proportional integrativ si sistem anti wind-up, circuitul cu retroactiune si circuitul cu
regulator HCR. Astfel s-au identificat principalele avantaje si dezavantaje ale acestor sisteme si aplicatiile
in care acestea se pot incadra cel mai bine.

2. Caracteristicile nominale ale motorului:

Puterea nominald: P_ 2400W;

Viteza unghiulard nominald: @ =190rad/s;

Tensiunea nominala: Van =100V;

Randament de 95%. Pierderi pe circuitul armaturii: P_ = 5% P = 120W.

3. Calculul parametrilor electrici ai motorului

P
Curentul nominal al cirvitului de armatura: [, =—-= 2400W _ 24A
Vo 100V
Din putere disipata de infasurarile rotorului prin efectul joule se obtine rezistenta de armatura:
P
=ra 120 _6508(3)0
Illl‘l < 24 A )

Se alege constuctiv rezistenta armaturi R, =0.250Q
Se alege constructiv inductanta infasurarii rotorului: L,=5mH

La SmH
Se obtine constanta electrica de timp: T ,=—=

R, 025Q
Puterea mecanica este egala cu: P, =P —P.=2400 W—120 W =2280 W
Din puterea mecanica se obtine forta electro-motoare:

P, 2280w

=— =95V
£ 1 24 A4

=20ms

an
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Se calculeaza constanta de viteza kv: k= ﬂ = 5 =0.5V/Nm
v Q190

Prin urmare caracteristicile motorului vor fi:

m  V,=R:,+E,=02524+95=101V
m P=V_ 1, ,=101-24=2424W

4. Calculul parametrilor mecanici ai motorului

Pentru un motor electric compensat complet ky = kr rezultd cuplul maxim al motorului:

C, =k I,=0524=12 Nm

Urmeaza descrierea partii mecanice a motorului. Se fixeaza un timp de accelerare de t, = 2s. Acest
timp reprezinta timpul in care arborele trece de la viteza unghiulara nula la viteza unghiulard maxima. Se
obtine momentul de intertie al rotorului

C 12 s’
J=—7"=—"=0.13 Nm—
®s 190 rad
Pentru calculul coeficientului ce tine cont de frecarea lagdrelor se poate presupune ca B este

aproximativ 10% din cuplul nominal, prin urmare:

Com 10 _ 12 10 Nm
= = =0.00631
@u 100 190 100 radls
Pentru simplificarea calculelor se face urmatoare alegere: B=10.01 ]\cflnj
rad ls
Asadar pentru partea mecanica se obtine:
. 1_ 1 :100md/s .
B 0,01 Nm
J 0,13
== = 1
[ T, B 001 3s

Motorul proiectat are asadar urmatoarele caracteristici:

Puterea nominala a motorului: P, = 2424 W.
Viteza unghiulara nominala: o,= 190 rad /s ;
Tensiunea nominala: V,, = 101 V;

Curentul nominal: I, = 24 4;

Rezistenta armaturii: R, = 0.2 Q;

Inductanta armaturii: L, = 5 mH,

Constanta de viteza a motorului: ky = 0.5 V/Nm;

Constanta de cuplu a motorului: kr = 0.5 V/Nm;
2

Momentul de inertie: ] = 0,13 Nm S
ra

Nm

radls
Constanta electrica de timp: t, = 20 ms;
Constanta mecanica de timp: 7, =13 5 ;

Coeficientul de frecare: B=0.01
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350

300

la
_1
zaoi |
200|~ I
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100f [ |

1.5

25
Fig. 2: Graficul I, e o pentru schema din Fig. I cu parametrii calculati. [1][3]

Tensiunea armaturii trebuie furnizatd de un aplificator de putere. Pentru ca simularea sa fie
aproape de realitate se impun limite inferioare si superioare a tensiunii de iesire a amplificatorului.

Motorul proiectat are o tensiune de armaturd Van = 101 V. Se presupune cé se poate forta motorul cu o
tensiune maxima de 110 V. In Simulink cele spuse se traduc in schema din Fig. 3. Si se considerda un
factor de aplificare egal cu 10.

Fig. 3: Modelul amplificatorului de putere.[3]

Ve 101
Vo o=—="" =101V
“@ k.10
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Se poate observa ca la pornite curentul depaseste valoare nominala fixata Tn mod inacceptabil,
deoarece este normal ca la pornire, in absenta unei forte contra electromotoare, sa apara scantei la colector
din cauza valorilor foarte mari ale curentului.

Pentru a limita automat valoare curentului se adauga un limitator de curente dupd cum este
ilustrat in Fig. 4. Factorul de amplificare krireprezinta tradutorul de curent. Se alege o valoare a lui ks gala
cu 0.2 pentru a obtine o tensiune a traductorului de 4.8V; Asadar, intervalul de lucru al blocului “Dead
Zone” va fi: limita inferioard LL = -4.8 V, limita superioarda UL = 4.8V. Se contind cu alegerea factorului
de amplificare ky,. Impunand o toleranta Al. 1n valoare de 1A se obtine:

V au B 10,1 B
= =50.5
+AI,)k,~UL (24+1)02-48

kdz:(l

an

505 L / 0.2 L »
| L ) =
Kdz Kri 1 Scope
Cext
w
1 7F Va 4 la Cem 100 bl w |
» 05 13s+1

o Ka +110 0021 Meccanica
Vatt Electtrica Kt

200 ——
180 |
160
140 -
120 -
100 -
80
60 -
40
20f N —
- /
0 1 1 I 1 S — 1 I 1 i
o 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5

Fig. 5 Graficele I, e o cu limitator de curent automat

Se observa ca variand valoarea lui kg, graficul curentului si a vitezei unghiulare nu se schimba
mult, Fig. 6 si Fig. 7, unde albastrul reprezinta ky, = 10, rosul k4, = 50, verde kg4, = 100.

134



Optimizarea actiondrii masinilor-unelte cu motoare de curent continuu prin simulare

200

|
180 1
160 +
140 +
120+
100 +
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60 F
40t
20}
0 : : : : 0 : : : :
0 1 2 3 4 5 0 1 2 3 4 5
Fig. 6: Graficul vitezei unghiulare Fig. 7: Graficul curentului prin armatura

In Fig. 5 se poate observa cum curentul nu depdseste valoare maxima de 24A insa viteza
unghiulard o depéseste pe cea nominald de 190 rad/s. Asadar pentru controlul vitezei se adauga un dinam
tahometric real ce reproduce doar prima armonicé a zgomotului, Fig. 8.

Semnalul 1, este referinta vitezei unghiulare a motorului. Semnalele de referinta stabile se obtin cu
ajutorul referintelor de tensiune. Se fixeaza 8V pentru valoare de referintd pentru obtinerea vitezei

unghiulare de 190 rad / s.
r, 8 Vs
k,=—=—-=0.0421—
@ W90 rad

Blocul de saturatie este fixat la -11 V si 11 V ca limite inferioara si respectiv superioara obtinute

Vamax 110
di rtul +——=+——=+11
in raportu k. 10
Cuplul maxim aplicat din exterior poate fi: C,,=C, —B-0,=12—0.01-190=10.1 Nm

r la
0.025+1
Electtrica
0.042 0.01 ||=
Kdt +
L
5

Fig. 8: Modelul motorului cu limitator de curent si dinam tahometric real[3]

Se alege factorul de amplificare k, astfel incat zgomotul de curent ramane sub 10% din valoarea
niminald, adica Intr-un camp de 2.4 A. Rezultatele obtinute sunt prezentate in Fig. 9.

Se poate observa ca odata cu marirea lui kp, creste zgomotul, care poate deteriora serios motorul.
Asadar se alege un factor de amplificare k, = 28, acceptabil, iar zgomotul de curent raimane sub 10%.
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2 "V‘VA‘V'AVAV“V‘\" |

1.7 1.705 1.7 1.715 172 1.725

Fig. 9: Viteza unghiulara si curentul pentru diferite valori ale lui k, : verde — 10, albastru — 50,
galben — 100, rosu — 200 (curv=47V). [3]
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Time Series Plot:
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Fig. 10: Zgomotul de curent cu k, = 28 (tensiunea de referintarv =47V).

e

Pentru alegerea lui ki se face o analizd pentru semnale mici (Fig. 11) omitand zgomotul
caracteristic dinamului real si sarcina externd. Se suprapune un semnal de o valoare foarte mica 0.01V la
momentul t = 3s si o rampa de accelerare ce atinge valoarea maxima de 4V. De asemenea se introduce si
regulatorul proportional integrativ cu sistem anti wind-up pentru a anula eroarea de viteza.

Variand k; se observd cum alungirea oscilatiilor nu se amelioreaza, dar variand si k, se obtine o
alungire a oscilatiilor mai mica de 30% (Fig. 13).

Ki Kp Alungiri

500 28 58.33% 6 —o
100 28 | 47.82% alungirea=7; =5 -
10 28 | 45.45%

8.8 12 | 2727%

Tab. 1: Alungirea oscilatiilor pentru diverse valori k; i k,

m o
Cext

100 -
Cem et
1381
Meccanica

Fig. 11: Modelul motorului pentru analiza cu semnale mici.[3]
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I
100 Ki=10 |
Ki=100
Ki =500
98 — —1
06 | -
A —
94 |- -
92— —
90 = -
88 —
| | | | |
1 15 2 25 3

Fig. 12: Graficul vitezei unghiulare pentru diverse valori ale lui ki
la analiza semnalelor mici (conrv =47V).[3]

T |

Ki=100 | Kp=28
Ki=100 / Kp =28 |—
Ki=8.8/Kp=12

35.35

35.25

95.2

35.15

95.1

35.05

95 = | L 1 | | 1 L —
305 31 3.15 3.2 325 33

Fig. 13: Graficul vitezei unghiulare la analiza cu semnale mici pentru diverse
valori ki si kp (conrv=47V)..

5. Feed forward (control cu bucla deschisi)

O imbunatatire a functionarii integratorului se obtine adaugand o buclad de control feed forward.
Cu aceasta tehnicd se efectueaza un control al vitezei cu bucla deschisd prin intermeiul unui bloc
proportional si este dat regulatorului si corecteze erorile. In acest fel incarcarea pe integrator este mult
mai mica astfel Incat la regim nu trebuie sa furnizeze tot semnalul de actionare, ci doar partea necesara
pentru a rezulta o reoare nuld. Schema care se obtine se poate observa in Fig. 14.

k R:1 .
. : 0.5 50 Deadsone— Ra L _0.25:24 _

— — = 0.6
T kyk, 0.0421-10 42.1 K, 10
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Fig. 14: Modelul motorului cu control feed forward

Este posibild evaluarea erorii de viteza cu si fara feed forward si observarea diferitelor avantaje
aduse de aceasta metoda Fig. 15.

I |
errore di velocita con feed forward
errore di velocita senza feed forward

05 I | | | I 1 | | |

] 0.5 1 1.5 2 2.5 3 35 4 4.5 5
Fig. 15: Eroarea de viteza (rv = 2)
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Optimizarea actiondrii masinilor-unelte cu motoare de curent continuu prin simulare

6. Amplificatorul retroactionat

Cel mai des intalnit zgomot este cel generat de variatia sursei de alimentare care poate fi
schematizata cu un bloc de zgomot in sistemul de amplificare. Acest zgomot (Vz) se Insumeaza la iegirea
amplificatorului. [3]

Dupa cum se vede in diagrama Bode (Fig. 17) pulsatia (frecventa) de rezonanta a circuitului este
egala cu 142 rad/s cu o aplitudine maxima de -5.34dB; a fost ales asadar un nivel al zgomotului de 0.3V

si de pulsatie 142 rad/s (Vz).

50|< 7-|-L 02 |«

Kdz Kri

+
+| Va la
+ 4 » 05
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Fig. 16: Modelul motorului cu amplificator retroactionat
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Fig. 17: Diagrama Bode a functiei de transfer a motorului cu amplificator
retroactionat.
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Fig. 18: Viteza unghiulara. rosu — fara retroactiune, albastru — cu
amplificator retroactionat

LA TR '!|!'|||'“‘_\'.i|.=”|| \'{"WM

31 32 33 3.4 35 36 3.7 3.8

Fig. 19: Curentul armaturii. rosu — fara retroactiune, albastru — cu
amplificator retroactionat
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Optimizarea actiondrii masinilor-unelte cu motoare de curent continuu prin simulare

7. Filtrarea zgomotului generat de dinamul tahometric real

Introducand un filtru de ordinul I pe dinamul zgomotos va fi posibila imbunatatirea raspunsului
sistemului; se substituie regulatorul PI cu anti wind-up cu un regulator pur proportional. Filtrul este

proiectat pe ramura blocului motor ce realizeaza controlul vitezei.
Cu filtrul instalat pe dinamul tahometric este posibila marirea factorului de amplificare

kp, In limita respectarii zgomotului de curent.

+ 4 la
— j » 05
. - 0.025+1
+11 i
Kp Eletirica Kt
Elettricat M
1 < 0.042
0.00263155+1

Kt + X

Fig. 20: Modelul filtrului la iesirea semnalului dat de tahometru
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Fig. 21: Graficul curentul la folosirea filtrului pe tahometru
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Optimizarea actiondrii masinilor-unelte cu motoare de curent continuu prin simulare

8. Regulatorul de curent HCR

Limitatorul de curent utilizat pand acum este substitui de un regulator de curent HCR,
dupa cum se observa in Fig. 22, care are proprietatea de a urmari perfect semnalul de referinta.

Factorul de amplificare k;; este ales astfel incat sd se obtind un semnal de iesire al
traductorului mai mic de 10V. In cazul de fata k,; = 0.2. Analizand bucla din Fig. 22 se obtine ci
tensiunea de referintd pentru a obtine 24A este 4.8V pentru care se aleg saturatiile ce preceda
regulatorul HCR de +4.8, iar saturatiile releului sunt: switch on/off £5; output on/off £110,
cu o tensiune de referintd a vitezei de 8V (viteza maxima).

Scopul este acela de a determina k,, , kyi € T pentru filtru astfel incat zgomotul de curent sa
nu depaseaca 10% iar eroarea de viteza sa ramana sub 1% din valoarea de regim.

100 w
— > w
13s+1

Meccanica

4 la
0.02s+1
Electtrica

Fittro dinamo

! 0.042 .
0.02s+1
Kdt + Bl
1
s

Fig. 22: Schema motorului cu regulator HCR si filtru pe dinamul tahometric[3]
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Fig. 23: Viteza unghiulara, rv = 8
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Optimizarea actiondrii masinilor-unelte cu motoare de curent continuu prin simulare

2:2

Fig. 24: Curentul de armatura, rv =8

Dupa cum se observa in Fig. 23 si Fig. 24 in toate situatiile zogomotul de curent este sub
10% din I, si eroarea de viteza ramane sub 1% din valoarea de regim.

Time Series Plot:

T T T T T 1
———Kp=150

) ]l
26 H

1607 1.608 1.609 161 1611 1612 1613 1614 1615 1616
Time (seconds)

Fig. 25: Vedere marita a curentului, k, = 150

Dupa cum se poate vedea in Fig. 25 sunt prezente doud zgomote, unul de freventad mare
caracteristic regulatorului HCR care este egal cu 0.5A si un zgomot de frecventa joasa de 2.1A introdus de
dinamul zgomotos.
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9. Analiza cu semnale mici pentru regulatorul de curent HCR

Scope

H

= 100 W
4 la Cem o > w
» 05 + 13st1
0.02st1

Electtrica

il L Meccanica

pic_seg

Filtro dinamo

L < 0.042
0.02s+1
Kdt +d |
e
5

Fig. 26: Schema bloc pentru analiza cu semnale mici.
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Fig. 27: Viteza unghiulara cu semnal mic introdus la momentul t=3s

Ouax [TAd/S] | Oomina [FAd/S] | Opic_seq [rad/s] Alungire [%] k,
95.6 95.41 95.17 79.16 150
95.51 95.38 95.14 54.16 100
95.34 95.29 95.06 21.73 50
95.64 95.36 95.12 41.66 80
95.43 95.32 95.11 39.13 70
95.39 95.32 95.08 29.16 60

Tab. 2: Calculul alungirilor din Fig. 27
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Optimizarea actiondrii masinilor-unelte cu motoare de curent continuu prin simulare

10. Controlul pozitiei

Pentru motorul analizat se doreste rotirea arborelui motorului dintr-o pozitie initiala 6; = 0
rad la o pozitie finald 6; = 600 rad, si pentru a se obtine o dinamica bund, se da sistemului
acceleratia maxima posibild. Deoarece motorul de curent continuu prezina o limitare a cuplului
maxim generat Cen, , €ste necesar sd se limiteze si acceleratia maxima a arborelui. Ignorand
cuplul frecarii din lagare rezultd acceleratia maxima ce se poate da arborelui:

kol .
o= tJ = :%: 92.3rad |s® oy, =80 rad | sec’
0
== =%=2.375 s tzsz—t3:%8—2.375=0.782894s

k cc:a‘lim. = 80

a

I

t0

I

vel.
t0+t1

I

t0+t1+12

]

t0+1+2+3
Fig. 29: Marire a Fig. 28 (controlul pozitiei) [3]
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Fig. 31: Eroarea pozitiei si a vitezei cu ks egal cu 1, dinam ideal
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11. Analiza comparativa si concluzii

S-a facut o analizd comparativa a trei sisteme cu controlul pozitiei:

= circuitul cu integrator PI anti wind-up;
= circuitul cu actiune retroactiva;
= circuitul cu regulator de curent HCR.

In graficele ce urmeaza culoarea rosie reprezinti modelul cu regulator PI anti wind-up, culoarea
albastrd modelul cu actiune retroactiva si culoare verde modelul cu regulator de curent HCR.

In Fig. 32 si Fig. 34 se observa cum regulatorul de curent HCR are cel mai bun comportament al
vitezei unghiulare. Celelalte doud sisteme sunt inca in miscare chiar dacd arborele motorului a ajuns in
pozitia dorita, 600 rad.

Zgomotul curentului de armaturd nu depdseste in nici-o situatie limita maxima de 10% (2.4A)
dupa cum se poate vedea 1n Fig. 33. Cel mai bine se comporta circuitul cu actiune reatroactiva urmat de
circuitul cu integrator PI anti-windup si de circuitul cu regulator de curent HCR care prezintd zgomotul
de frecventa inalta specific circuitului HCR.

In Fig. 35 si Fig. 36 (eroarea pozitiei) se poate observa cum cel mai bun comportament il are
circuitul cu regulator de curent HCR care odatd ce ajunge la pozitia prestabilita (600 rad) se opreste din
miscare, pe cand celelalte doud sisteme nu ajung imediat la pozitia exacta de 600 rad.

Asadar pentru aplicatii in care precizia de pozitionare este fundamentald, circuitul de control al
motorului cu cel mai bun comportament este sistemul cu regulator de curent HCR. Astfel acesta se
preteaza forte bine in aplicatiile de masini-unelte unde precizia de pozitionare a lanturilor cinematice este
importantd precum si in alte sisteme in care precizia de pozitionare este esentiala.
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Fig. 32: Viteza unghiulara
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Fig. 33: Curentul armaturii
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Fig. 35: Eroarea de pozitie
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| I | | | |

55 6 6.5 7 7.5 8 8.5 9 9.5

Fig. 36: Marire a Fig. 35
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DURIFICAREA SUPERFICIALA PRIN ASCHIERE ORTOGONALA
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In prezenta lucrare se studiazi stratul superficial durificat prin ecruisarea datorati aschierii ortogonale.
Obiectivul cercetdrii a fost compararea duritatii stratului superficial obtinut prin aschiere pe suprafata
prelucratd cu duritatea stratului superficial obtinuta prin tratament termic sau termochimic. |Cercetarea
s-a desfasurat din punct de vedere teoretic si experimental. Cercetarea teoreticd a presupus o serie de
simulari ale aschierii ortogonale, facute pentru experimentele stabilite prin planul de experimentare.
Simularile s-au facut cu ajutorul pachetului software DEFORM 2D™, Cercetarea experimentala s-a
desfasurat sub trei aspecte: masurarea fortelor de aschiere, masurarea microduritatii Vickers HVO0,1 si
microscopie optica si electronica. In urma cercetirilor efectuate a rezultat ca durificarea obtinuta prin
aschiere este nesemnificativa fata de durificarea obtinuta prin tratamente termice.

1. Introducere in filozofia cercetarii

Orice activitate de cercetare duce la obtinerea de cunostinte noi.

Cercetarea este inclusa in conceptul de cerc al cunoasterii, atribuit lui Socrate (Fig. 1), [1].

Este cert ca suma cunostintelor acumulate de omenire este limitatd. Necunoscutul, probabil, este
infinit. Atunci, putem considera ca toate cunostintele pot fi incluse intr-un cerc. Punctele perimetrului
cercului reprezintd granita dintre cunoastere si necunoastere si reprezinta zone (subiecte) ale cercetarii.

Fig. 1. Cercul cunoasterii

Cercetarea utilizeaza cunostinte existente pentru a
descoperi noi cunostinte prin preluarea lor din zona
necunoscutului. Astfel, cercul cunoasterii se mareste cu zona
preluatd din necunoastere.

Paradoxul apare prin faptul ca perimetrul zonei
cunoasterii se mareste, adica creste numarul subiectelor de
cercetat (de descoperit).

Concluzia este cd pe masurd ce cunostem mai mult
constatdm cd este incd mai mult de descoperit. Unii spun ca pe
masurd ce stim mai mult, stim mai putin, pentru ca descoperim
ca ceea ce nu stim este din ce in ce mai mult.

2. Introducere in cercetarea aschierii ortogonale

In teoria aschierii, prezentata la cursul de Prelucrari prin aschiere, existd mai multe metode
clasice de cercetare a formarii aschiei, toate tindnd de domeniul aschierii ortogonale.

TS

Aceste metode sunt: metoda
deformarii retelei (Fig. 2,a), metoda
, examenului metalografic (Fig. 2,b),
metoda masurarii duritatilor, metoda
tasarii aschiei, [2].

- Dintre acestea, metoda
(mésurérii duritatilor in zona de contact
scula-piesa aratd cd se produce o

Fig. 2. Metode de cercetare a formarii aschiei: a) durificare importantd a aschiei si a
metoda deformarii retelei, b) metoda examenului metalografic ~ suprafetei prelucrate prin aschiere.
Apare urmdtoarea intrebare pertinentd: Dacd se produce o durificare superficiala, este ea
suficienta pentru a inlocui o durificare prin alte metode, de exemplu prin tratament termic?
Aceasta intrebare a fost ideea de la care s-a plecat in cercetarea prezentatd in aceasta lucrare.
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Astfel, s-au facut cercetari teoretice si experimentale privind grosimea stratului durificat prin
aschiere ortogonald si, respectiv, duritatea obtinutd in strat, plecand de la premisa ca durificarea se
datoreaza ecruisarii stratului superficial al suprafetei prelucrate.

3. Planul de experimente

Experimentele s-au facut in Laboratorul de Bazele Generarii Suprafetelor pe Masini Unelte, sala
CF 004, si in Laboratorul de Scule Aschietoare, sala CF 103-104, ale Departamentului de Masini si
Sisteme de Productie, Facultatea IMST, Universitatea POLITEHNICA din Bucuresti.
S-a plecat de la ideea ca planul de experimente utilizat atit in cercetarea teoreticd, cat si in
cercetarea experimentala sa fie acelasi.
Planul de experimente este prezentat in tabelul 1.
Variabilele de intrare impuse sunt urmatoarele:
- operatia de prelucrare: strunjire ortogonald, executatd pe strungul SN 400, din laborator;
- materialul de prelucrat: OLC 45, materialul clasic pentru cercetarea aschierii;

- scula aschietoare: cutit de retezat executat din otel rapid;

- unghiul de asezare: a. = 10°, valoare unica;

- unghiul de asezare: y=-10°; 0°; 10°;

- raza de aschiere: p = 0,1 mm; 0,2 mm; 0,4 mm;

- viteza de aschiere: ve = 15 m/min; 30 m/min; 60m/min;

- adancimea de aschiere, de facto avansul radial: ap= 0,1 mm; a, = 0,2 mm; a, = 0,4 mm;

Pentru scula aschietoare de referintd s-au considerat oo = 10°, y = 10°, p = 0 mm. Aceasta,
deoarece s-a considerat ci in cazul razei de aschiere nule nu apare ecruisarea. In orice alt caz (p # 0)
apare ecruisarea.

Observatie: Valorile variabilelor de intrare sunt date in progresie geometrica, deoarece s-a plecat
de la ideea ca se doreste determinarea unor functii matematice de tip Taylor pentru calcularea variabilelor
de iesire: grosimea stratului durificat si, respectiv, duritatea stratului.

4. Cercetarea teoretica prin simularea aschierii

DEFORM 2D™ este un software bazat pe Metoda Elementului Finit, care se utilizeaza pentru
simularea proceselor de deformare plastica a metalelor, in evolutia procesului.

Deoarece procesul de aschiere este tot un proces de deformare plasticd, urmat de ruperea
aschiilor detagsate, DEFORM 2D™ poate fi folosit la simularea procesului de aschiere ortogonala.

Atat semifabricatul, cat si matrita sau scula aschietoare sunt definite ca un contur inchis, fiecare
avand cate o retea de discretizare.

In cazul aschierii, partea activa a sculei (taisul) este simulat pas cu pas in miscarea de aschiere,
iar in cazul 1n care elementele finite sunt distruse, puternic deformate, rasucite etc. o noud retea de
discretizare este definita automat de program si procesarea datelor continua din punctul respectiv. Au fost
simulate un numar de 23 experimente, in conformitate cu valorile de intrare din planul de experimente
prezentat anterior.

Fiecare simulare a presupus introducerea datelor de intrare in preprocesorul DEFORM 2D™,
rularea simularii si analiza datelor in postprocesorul DEFORM 2D™.,

Datele de intrare au fost urmatoarele:

- deformare plasticd purd intr-un proces de deformare plasticd cu incalzire datorata
procesului, initial atat semifabricatul, cat si cutitul avand temperatura mediului ambiant (20°C)

- semifabricatul este complet plastic, din OLC45, cu reteaua de discretizare avand 2000 de
elemente; - cutitul espe complet rigid, din carburi metalice cu 24% Cobalt, cu reteaua de discretizare
avand 600 de elemente;

- miscarea de aschiere este o migcare de translatie, pe o cursa de 20 mm;
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Tab. 1. Planul de masuratori si rezultatele obtinute

Test | o Y Ve ap p Fy Fz G h
Nr. | [°] | [°] | [m/min] | [mm] | [mm] | HV/0.1 | [N] N] | [N/mm?] | [mm]
1 10 | 10 15 0,1 0 243,1 482,5 891 881 0,1
2 10 | 10 15 0,4 0 276,6 817,5 | 1853,4 836 0,4
3 10 | 10 30 0,2 0 257 6759 | 13589 799 0,23

4 10 | 10 30 0,2 0 288,1 6849 | 13473 - -

5 10 | 10 60 0,1 0 269,9 506 776,2 593 0,08
6 10 | 10 60 0,4 0 2954 | 15994 | 34487 763 0.4
7 10 | 10 15 0,1 0,1 300,9 636,7 | 9924 559 0,05
8 10 | 10 15 0,4 0,1 292,6 | 1090,9 | 24404 721 0,6
9 10 | 10 60 0,1 0,1 316,1 756,7 | 9374 593 0,13
10 10 | 10 60 0,4 0,1 290,7 | 1865,7 | 31094 689 0,5
11 10 | 10 15 0,1 0,4 3317 1300 | 14382 721 0,4
12 10 | 10 15 0,4 0,4 365 1595,7 | 2820,8 777 0,7
13 10 | 10 60 0,1 0,4 295,8 | 1457,1 | 1327,6 802 0,6
14 10 | 10 60 0,4 0,4 3923 | 2759,9 | 35629 755 0,6
15 10 | 10 30 0,2 0,2 3259 | 1362,2 | 18804 720 0,4
16 10 | 10 30 0,2 0,2 284 1284,4 | 1756,5 - -
17 10| O 15 0,1 0,1 2843 846,3 | 12064 - -
18 10 | O 15 0,4 0,1 3144 | 1619,6 | 3005,5 - -
19 10| O 60 0,1 0,1 269,9 818,7 | 9973 - -
20 10| 0 60 0,4 0,1 366,6 | 23793 | 3486,5 - -
21 10 ] 0 30 0,2 0,2 3474 | 1892,1 | 21925 - -
22 101 0 30 0,2 0,2 3389 | 18374 | 21613 - -
23 10| O 30 0,2 0,2 490,7 | 1925,2 | 2290,2 - -
24 10 | O 30 0,2 0,2 302 1901,6 | 2275,5 - -
25 10 | O 15 0,1 0,4 357,8 | 2437,5 | 21433 - -
26 101 0 15 0,4 0,4 3543 | 2660,3 | 3523,8 - -
27 10 | 0 60 0,1 0,4 332,1 | 2479,5 | 17299 - -
28 101 0 60 0,4 0,4 3242 | 4443,1 | 3749,9 - -
29 10 | -10 15 0,1 0,1 288,9 | 11774 | 1514 858 0,15
30 10 | -10 15 0,4 0,1 317,6 | 2849,1 | 3957,6 678 0,12
31 10 | -10 60 0,1 0,1 264.5 1252,3 | 13374 751 0,3
32 10 | -10 60 0,4 0,1 3158 | 3016,6 | 3844 491 0,15
33 10 | -10 30 0,2 0,2 353,9 | 1895,1 | 2311,2 720 0,4
34 10 | -10 30 0,2 0,2 321,8 | 2101,2 | 2280,2 - -
35 10 | -10 30 0,2 0,2 280,4 | 16293 | 19624 - -
36 10 | -10 30 0,2 0,2 378,2 | 1699,3 | 2250,6 - -
37 10 | -10 15 0,1 0,4 3213 1742,2 | 1680,9 553 0,6
38 10 | -10 15 0,4 0,4 424,9 | 32773 | 4193,2 586 0,65
39 10 | -10 60 0,1 0,4 281,6 | 2079,7 | 15944 806 0,3
40 10 | -10 60 0,4 0,4 3773 | 4248,3 | 39633 809 0,6
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- conditiile de mediu si reteaua de discretizare au fost facute automat de programul
DEFORM 2D™;

- viteza de aschiere, adancimea de aschiere si unghiurile de asezare si de degajare au fost
alese conform planului de experimente;

- s-a simulat doar zona de contact tdig-aschie-semifabricat.

Datele de iesire au fost urmatoarele:

- forma aschiei deformate in timpul aschierii (spre exemplu, vezi Fig. 3,a);

- deformatiile efective in semifabricat si aschie, in timpul aschierii (vezi Fig. 3,b);

- - tensiunile efective 1n semifabricat si aschie, in timpul aschierii (vezi Fig. 3,c);

- distributia de temperaturd in semifabricat / aschie, in timpul aschierii (spre exemplu, vezi
Fig. 3,d). Din punctul de vedere al obiectivului urmarit al cercetarii — durificarea stratului superficial al
suprafetei prelucrate — cea mai importanta variabild de iesire este tensiunea efectiva, deoarece la cresterea
acesteia peste valoarea de curgere a materialului apar deformatii permanente, metalul se ecruiseaza si, ca
urmare, se durifica.

In urma simulirilor pot fi trase citeva concluzii:

- distributia de tensiuni variaza in functie de cursa

- au fost consemnate valorile tensiunii efective a nodului retelei de sub varful taisului
cutitului precum si adancimea nodului retelei pentru care tensiunea efectiva a depasit 500 N/mm?2, [3].

Rezultatele simularilor arata cd exista un strat superficial posibil a fi supus ecruisarii (se va vedea
filmul unui test de simulare). Acest lucru rezulta din aparitia unor tensiuni efective cu valori peste limita
de curgere a materialului supus cercetarii (OLCA45).

In urma simularilor a rezultat ca cele mai importante variabile de intrare asupra formarii stratului
superficial durificat sunt adancimea de aschiere si raza de aschiere [3].

Tensiunile efective care ar putea duce la deformatii permanente si, deci, la durificarea stratului
superficial apar la adancimi de cca. (1,5...2) a,. Tensiuni similare apar chiar in cazul in care raza de
aschiere este nula .

=

Fig. 3. Exemplu de simularea aschierii: a) Forma aschiei deformate, b) Deformatiile efective in
semifabricat, ¢c) Tensiunile efective In semifabricat, d) Temperaturile efective in semifabricat

5. Cercetarea experimentala
5.1 Determinarea fortelor de aschiere

Pentru a executa o aschiere ortogonald prin strunjire s-a adoptat o solutie constructiva prin care
sa se utilizeze cat mai putin material de prelucrat (OLC45), la vitezele de aschiere impuse prin planul de
experimente. Astfel, s-au utilizat discuri de OLC45 avand diametrul de 50 mm si latimea de 5 mm (Fig. 4
si Fig. 5, poz. 1)), montate excentric pe o flansa, pe diametrul de 150 mm (Fig. 5, poz 2.). Diametrul
mare de prelucrare a fost ales intentionat (175 mm), pentru a putea urmari usor procesul de strunjire
ortogonala si pentru a putea opri aschierea la momentul dorit.
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Deoarece latimea cutitului trebuia sa fie mai mare decat latimea semifabricatului, fiecare disc de
OLC45 a fost subtiat la 3 mm 1n zona ce urma sa fie prelucrata.

Fiecare disc a fost prelucrat in doud zone, prin montarea sa succesiva la 180° pe flansa,
corespunzand la doua teste din planul de experimente.

Pe fiecare zond prelucratd au fost detagate 5-6-7 aschii, Tnainte de momentul in care s-ar fi
prelucrat intreaga latime a discului.

Masurarea fortelor de aschiere s-a facut pe considerentul ca fortele de aschiere creaza tensiunile
si deformatiile ce duc la ecruisarea si, implicit, durificarea stratului superficial al suprafetei prelucrate. In
plus, a fost o verificare a simularilor efectuate cu DEFORM 2D™,

4

v ZRR
Fig. 5. Standul experimental — detaliu

Standul experimental a fost conceput astfel: discul — proba 1, a fost fixat pe flansa 2, montata pe
dorn 1n arborele principal al strungului SN400. Cutitul din otel rapid 3 a fost fixat printr-un sistem cu
brida 4 pe masa dinamometrica 5 a unui dinamometru KISTLER, disponibil ca echipament de cercetare
in departamentul Masini si Sisteme de Productie si care a fost utilizat de autori inclusiv la lucrarile de
laborator din planul de invatamant. Prin cablul de date 6 s-au transmis valorile masurate catre placa de
achizitie de date montata pe un calculator, avand instalat soft-ul de achizitie de date al dinamometrului
KISTLER. Pentru fiecare masuratoare timpul total de achizitie de date a fost de 30 secunde, cu 1000 de
masuratori pe secunda.

Pentru exemplificare, in figura 6 sunt prezentate graficele fortelor de aschiere principald F; si
radiala Fy in testul nr. 40, testul cel mai solicitant (valorile adancimii de aschiere, vitezei de aschiere si
razei de aschiere au fost maxime).
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Fig. 6. Fortele de aschiere in testul nr. 40

Se poate constata ca, datoritd razei mari de aschiere fortele de aschiere principala si radiala sunt
comparabile, si au valori foarte mari.

Experimentele au dovedit cd rigiditatea strungului SN400 este scdzutd, cel putin pentru
prelucrarile executate. Mai mult, in unele teste suprafata prelucrata a avut ondulatii datorate vibratiilor
care au aparut in timpul prelucrarii (Fig. 7 — testul 22). In
urma cercetarilor s-a constatat cd forta principala de
aschiere depinde in principal de adancimea de aschiere,
apoi de raza de aschiere si in ultimul rand de viteza de
aschiere, iar forta radiala de aschiere depinde in principal de
raza de aschiere, apoi de adancimea de aschiere si In ultimul
rand de viteza de aschiere.

Se apreciaza ca forta radiald de aschiere Fy este
principala responsabila pentru ecruisarea stratului
superficial al suprafetei prelucrate prin aschiere ortogonala.

Fig. 7. Ondulatii pe suprafata prelucrata

5.2 Determinarea microduritatii Vickers

Dupa realizarea experimentelor discurile au fost slefuite pe suprafata laterala, in scopul masurarii
microduritatii Vickers HV 0,1 in adancime. Masuratorile s-au facut din 5 in 5 sutimi de milimetru, pana
la adancimea maxima de 0,3 mm, Fig. 8.

Fara a da toate valorile masurate [3], se poate concluziona cé dispersia valorilor microduritatii a
fost mare de la bun inceput, chiar pentru materialul de baza, sub suprafata neprelucrata, cu valori Intre
253,34 HV si 338,28 HV, media fiind de 300,66 HV. Aceasta inseamna ca materialul testat a fost
neomogen, ceea ce este un aspect negativ. Valorile microduritatii masurate sub suprafata prelucrata au
variat intre 241,4 HV (?!) si 490,7 HV. Cu toate acestea, masuratorile au aratat o tendintd de scadere a
microduritatii la cresterea adincimii stratului superficial al suprafetei prelucrate.

Ca si forta de aschiere radiald , microduritatea duritatea depinde de aceiasi parametri ai
procesului de aschiere, in ordine: raza de aschiere, adancimea de aschiere si viteza de aschiere. Totusi,
apare o diferentd semnificativa: microduritatea este mai mare atunci cand forta de aschiere radiald este
mai mica, ceea ce poate iInsemna ca ecruisarea se produce mai accentuat la solicitari mai mici.
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Fig. 8. Exemplificare masuratori microduritate Vickers HVO0,1

In majoritatea experimentelor microduritatea Vickers a avut valori in domeniul masurat al
materialului de baza. Valori mai mari de 338,28 HV s-au obtinut pentru experimentele care au utilizat
valorile mari ale razei de aschiere, respectiv, adancimii de aschiere.

5.3Microscopie optica si electronica

Cercetdrile efectuate au ardtat existenta unui strat superficial durificat prin ecruisare, respectiv,
prin deformarea plastica superficiala.

Pentru vizualizarea stratului ecruisat s-a utilizat microscopia optica, efectuatd cu ajutorul
doamnei prof. Ionelia Voiculescu si microscopia electronica, efectuatda cu ajutorul doamnei s.1. Trusca
Roxana, cdrora le multumim.

Dintre toate discurile supuse aschierii ortogonale au fost slefuite 3 discuri, prezentate in figura 9.

Fig. 9. Discuri supuse microscopiei optice si electronice
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Fig. 11. Microscopie electronicd SEM Test 26: a) Material de baza, b) Strat deformat / ecruisat.

Aspectul cel mai important este faptul cd adancimea stratului este mica, de ordinul zecilor de
microni (sutimilor de milimetru), asa cum se poate vedea din figurile 10 si 11, ceea ce nu era de asteptat
in urma simularilor aschierii efectuate cu DEFORM 2D™,

6. Elemente de tehnologia tratamentelor termice

In practica existi o serie de tratamente termice, care se efectueaza cu scopuri diferite.

Dintre toate tratamentele termice, pentru cercetarea prezentatd sunt de interes tratamentele
termice de durificare, respectiv, tratamentul termic de calire si tratamentul termochimic de cementare,
din punctul de vedere al duritatii si al grosimii stratului durificat. Pentru documentare s-a utilizat lucrarea
[4] de la bibliografie.

Printre caracteristicile tratamentelor termice se mentioneaza calibilitatea martensiticd, definita
prin diametrul critic de cilire in ce priveste adancimea de calire.

Diametrul critic de calire este diametrul maxim al piesei récite Intr-un anumit mediu de calire,
pentru care exista structurd martensitica in intreaga masa a piesei, piesa fiind durificata in masa, [4].

in figura 12 se prezinti adancimea de cilire pentru diferite tratamente termice asupra unui otel
carbon nealiat, avand 1%C.

158



Pe baza celor mentionate mai sus se face o observatie importanta: Prin tratamentul termic de
célire se obtine o adancime de calire mare, in orice caz de ordinul milimetrilor si zecilor de milimetri,
pana la calirea intregii mase a piesei, cu consecinta explicitd a existentei unei duritati mari in stratul calit.

Tratamentele termochimice urmaresc modificarea structurilor chimice si structurale superficiale
ale pieselor supuse acestor tratamente, avand drept scop cresterea duritdtii superficiale, a rezistentei la
uzura, a rezistentei la coroziune si la oboseala.

Adancimea de patrundere utila a tratamentului termochimic, deci modificarea structurii chimice
care va duce la modificarea structurii metalografice si, implicit, a duritatii superficiale este de maxim 2-3
mm, [4].

O concluzie imediata ar fi ca grosimea stratului durificat prin tratament termic sau termochimic
este minim de ordinul milimetrilor, pana la cazul in care intreaga piesa este durificata.
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Fig. 12. Influenta temperaturii de incélzire pentru austenitizare
asupra adancimii de patrundere a calirii la un otel nealiat cu 1%C:
1 - célire la 780° in apa (strat calit 35 mm), 2 — calire la 1000° in apa (calire patrunsd), 3 —
incalzire la 1100°, mentinere 1h, racire cu cuptorul pana la 780°, apoi racire in apa(calire patrunsa), [4]

7. Concluzii

Aceastd lucrare a studiat tendintele procesului de durificare superficiald prin aschiere, in
consecinta, studiul s-a facut in cazul aschierii ortogonale. Cercetarea va continua pentru cazul aschierii
complexe.

Au existat atat aspecte pozitive, cat si negative. Pozitiv este faptul ca a fost pus in evidenta stratul
ecruisat de pe suprafata prelucrata prin aschiere, atat prin simulare, cat si experimental. Negative au fost
rigiditatea scazuta a strungului SN400 si neomogenitatea otelului OLCA45.

Simularile cu DEFORM 2D™ au aratat urmatoarele:

- tensiunile efective de sub varful cutitului nu sunt constante, chiar in conditiile in care
otelul OLC45 este considerat omogen de cétre programul DEFORM 2D™, deoarece metoda elementului
finit considerd materialele ca fiind omogene;

- valoarea tensiunilor efective depdseste tensiunea de curgere o materialului prelucrat,
ceea ce Inseamna deformatii permanente 1n structura semifabricatului;

- aceste valori mari ale tensiunilor efective apar pana la o adancime de cca. 1,5...2 a, sub
suprafata prelucratd, ceea ce presupune un strat superficial deformat;
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- parametrii procesului de aschiere care influenteazd adancimea si tensiunea efectiva ale
stratului superficial sunt, in ordine: addncimea de aschiere, raza de aschiere (bontire) si, mai putin, viteza
de aschiere.

Cercetdrile experimentale au fost facute on-line (mdsurarea fortelor de aschiere) si off-line
(masurarea duritatilor si microscopia optica si electronica).

S-a considerat ca forta de aschiere radiala este principala responsabild pentru deformarea plastica
a stratului superficial ecruisat. Forta de aschiere radiala depinde de aceiasi parametri ai procesului de
aschiere ca si tensiunile efective din stratul superficial ecruisat.

Duritatea depinde in principal de raza de aschiere (bontire) si de adancimea de agchiere. Viteza
de aschiere nu este atat de importanta, insa a rezultat ca la scaderea vitezei de aschiere duritatea stratului
superficial ecruisat creste.

Microscopia opticd si electronicd a pus 1n evidenta existanta stratului superficial ecruisat al
suprafetei prelucrate dar, totodata, grosimea foarte mica a acestuia.

Prin comparatie cu grosimea stratului durificat prin tratamentele termice si termochimice,
durificarea datorata aschierii este total nesemnificativa.

Concluzia finala, ca raspuns al intrebarii de la paragraful 2 al lucrarii, intrebare care a generat
cercetarea prezentatd, este ca durificarea superficiald a suprafetei prelucrate prin aschiere nu poate
inlocui durificarea obtinutd prin tratament termic, dacd obtinerea unei duritdti mari este impusa din
conditii tehnice.

Continuarea cercetdrilor poate fi facuta pe urméatoarele directii:

- reluarea cercetarilor in conditii imbunatatite: material de prelucrat omogen, posibil cu duritatea
initiald obtinutd printr-un tratament termic, rigiditate crescutd a strungului utilizat pentru prelucrari; -
cercetarea stratului superficial ecruisat in alte operatii de prelucrare: brosare de netezire, rectificare; -
studiul durificarii in cazul aschierii complexe.
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CRESTEREA PERFORMANTELOR SI FIABILITATII
IMPRIMANTELOR 3D
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Facultatea: IMST, Specializarea: MUSP, Anul de studii: 1
Conducator stiintific: Prof. Dr. Ing Dan PRODAN

REZUMAT:In cadrul acestei lucrari autorii au propus si realizat imbunatatirea imprimantelor 3D prin
separarea zonelor de temperatura inalta de cele in care materialul este la temperatura
mediului.Modificarile au fost realizate de catre autori pe o imprimanta 3D de tip CTC DIY.

1.Introducere

Imprimantele 3D sunt masini de lucru CNC de tip Gantry cu masa deplasabila care, spre
deosebire de masinile-unelte, lucreaza cu adaugire de material (plastice).O imprimanta 3D este o
masina de lucru capabila de a crea obiecte fizice sub control computerizat. Ca si masinile-unelte
de tip Gantry, imprimantele 3D actioneaza, de regula, pe 3 axe.

2.Principiul de lucru

Principiul de functionare al capului de lucru al imprimantei este urmatorul:materialul este
impins in duza de topire care are diametrul de intrare D=1,75 mm cu o forta F, in zona in care
este aplicata forta materialul este inca solid, apoi urmeaza o zona intermediara in care materialul
are o consistenta mixta urmand sa intre in stare lichida datorita temperaturi ridicate a rezistentei
fiind dupa impins prin duza cu diametrul d=0,4 mm., ca in figura 1.

B
= SUOLTD
MIXT
 FLUID
P>
dl
Fig.1

Principiul de functionare al capului de lucru
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Materialul de lucru este un fir din material plastic (PLA). Acest material este solid in zona de
impingere, lichid (fluid vascos) in zona de depunere si o stare intermediara (mixt) intre cele
doua.

Modul in care se realizeaza impingerea firului si depunerea acestuia se realizeaza conform
modelului matematic de mai jos:

i & &
Fim g e - .‘TE'E.E'“(?,)

a=n (@

In relatiile 1-4 s-a notat: c- cursa minima a firului (pasul de lucru),Dr-diametrul rolei de
lucru, Z-numarul de pasi /rotatie la nivelul motorului pas cu pas,x- lungimea firului extrudat la
un pas(la 180°C),D-diametrul firului la 20°C(1.75mm), d-daimetrul duzei (0.4mm),p;-presiunea
dezvoltata de catre forta de apasare “F” in firul COMPLET solid, p,-presiunea de iesire a firului
topit (COMPLET la 180°C),T-cuplul dezvoltat de catre motorul de avans.

Capul de lucru al imprimantei originale sete prezentat in figura 2.

Capul de lucru original
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In figura 2 s-a notat: 1-rezistenta si traductor de temperatura,2-extruder din material
plastic(motor + role),3-radiator si cooler.

Firul de lucru este antrenat ca in figura 3.

FilamentZ 1.75mm

Fig.3
Antrenarea capului de lucru

Se observa ca zona de antrenare si aceea de incalzire sunt foarte apropiate. Distributia
temperaturilor in acest caz este prezentata in figura 4.

F
7
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N\ 6 NP S¥ 5
5
4 8
3 o -
2~ o
1
180°C
Fig.4

Distributia temperaturii la capul original

In figura 4 s-a notat: 1-duza ® 0.4,2-bloc incalzire(Al),3-rezistenta,4-tub ghidare,5-tub Teflon,6-
cooler,7-extruder,8-traductor temperatura,9-filament,F-forta de apasare

Autorii propun separarea celor doua zone astfel incat apasarea sa se realizeze cu fir solid.
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Pentru aceasta s-au procurat componentele cap de incalzire cu radiator si un ventilator adaptabil,
prezentate in figura 5.

b.Ventilator
Fig.5
In figura 5 s-a notat: 1-sistem de incalzire,2-radiator,3- element ghidare filament.

Sistemul de antrenare original, prezentat in figura 2 este construit din material plastic(izolator
termic). Sistemul de antrenare nou, prezentat in figura 6 este realizat din aluminiu si otel, ceea ce

permite 0 mai buna racire naturala.

Fig.6

Sistem de antrenare metalic.

164



Sesiunea de Comunicari Stiintifice Studentesti 2018

In acest caz se poate considera ca sitemul de extrudere este 100% metalic si separat de zona
calda prin radiator-cooler, distributia temperaturilor fiind aceea prezentata in figura 7.

20°C

N

~l
£

n W~

1%

180°C

Fig.7

In figura 7 s-a notat: 1-duza ® 0.4,2-bloc incalzire(Al),3-rezistenta,4-tub ghidare,5-tub Teflon,6-
cooler,7-extruder,8-traductor temperatura,9-filament,10-radiator, F-forta de apasare

3. Realizari experimentale
In figura 8 sunt prezentate fazele de realizare a noului cap de lucru.

Fig.8
In acest caz separarea zonelor de lucru este reala. Antrenarea se face in intregime in zona
in care firul este solid complet iar racirea se face imediat in vecinatatea zonei de incalzire.
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4.Concluzii

Prin separarea zonelor de presare si de incalzire se asigura o depunere uniforma a
materialului, cu viteza si presiune constanta. De asemenea se elimina posibilitatea de infundare a
duzei.

Eventualele inetreventi la duza sau la rezistenta de incalzire se face fara a mai fi necesara

demontarea sistemului de antrenare.
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SUNT SOLUTIILE PLM PREGATITE PENTRU INDUSTRY 4.0?

Stanciu Marius Sorin
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industriale virtuale, Anul de studii: Master anul 1, e-mail:stanciumariussorin@gmail.com

Conducitor stiintific: Sef de lucrari Radu PARPALA

REZUMAT: In aceastd lucrare vom discuta despre tehnologiile actuale de pe piata de software, care
sunt viziunile de viitor, trendurile si daca solutiile PLM existente sunt pregatite pentru Industry 4.0.
Product Lifecycle Management sau ciclul de viata al unui produs, face referire la durata de viata a
unui produs, de la conceptie si dezvoltare pand la disparitia definitiva de pe piata. Ciclul de viata al
unui produs in format complet ar putea ardta etapizat in felul urmdator: 1) concept/viziune;

2) fezabilitate; 3) proiectare/dezvoltare; 4) productie; 5) retragere treptatd din uz.

CUVINTE CHEIE: Industry 4.0, ciclul de viata al unui produs, software, integrare.

1. Introducere

In momentul de fatd, a patra revolutie industriala este o tendinta pe care marile companii doresc si
incearcd sd o adopte pentru productie sau pentru furnizarea de servicii si solutii consultative. Exista mai
multe dezbateri despre ,,a patra
revolutie industriala”, despre ce
inseamna si ce reprezinta ea.

Inainte de a patra
revolutie industriala, avem un
istoric de nca trei revolutii
industriale. Prima revolutie
fiind data de inventarea
motorului cu abur, urmata de a
doua revolutie industriala
reprezentatd de descoperirea
noilor surse de energie,
productia in masa si linii de
asamblare. Odata cu inventarea
calculatoarelor s-au
implementat solutii de
automatizare a proceselor, ceea
ce reprezintd cea de-a treia revolutie industriala.

Puterea internetului impreuna cu automatizarea si calculatoarele, ce reprezinta a treia revolutie
industriala si programele digitale, ne Indruma catre implementarea unor solutii care sa descrie o fabrica
inteligenta, capabila sa lucreze in viitorul apropiat singurd pentru productia de produse, fara ajutorul
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oamenilor, o transformare a intregului lant valoric prin unificarea tehnologiilor actuale.

Desigur tehnologiile din spatele acestei tendinte sunt intr-un numdr mare. Printre aceste
tehnologii se numara, loT (Internete of Things), convergenta dintre IT (Information Technology) si OT
(Operational Technology), geamanul digital al modelelor si proceselor, sisteme cyber-fizice, roboti
avansati si coboti, fabricatie aditiva, productie autonoma, cloud, analiza Big Data, realitate mixta, virtuala
si augmentata, inteligenta artificiala.

O tehnologie foarte imporanta este geamanul digital, ce este reprezentata de o suitd de programe
dedicate pentru a face parte din ciclul de viata al unui produs. Aceste programe se regasesc in etapele
ciclului de viata al unui produs si sunt programe pentru concept, proiectare, dezvoltare, pentru
fezabilitate, pentru fabricatie si pentru servicii post vanzare, pana la retragerea produsului de pe piata,
scoaterea lui din uz.

2. Stadiul actual

Ciclul de viata al unui produs se refera la durata de viatd a produsului si se face o paralela
cu etapele cunoscute omului, precum: nasterea, dezvoltarea, maturitatea si imbatranirea. In
functie de etapa in care produsele se afld, vanzarile sunt influentate.

Pentru a defini intregul ciclu de viata al unui produs de la conceptia si dezvoltarea sa
pana la disparitia sa definitiva de pe piata, trebuie sa intelegem fazele prin care trece, precum
achizitia materiilor prime, productia, ambalarea, distributia, utilizarea, reciclarea si retragerea
produsului de pe piata.

O definitie a ciclului de viatd care sd descrie detaliat toate etapele succesive ale
parcursului produsului este urmadtoarea: "Ciclul de viatd include fazele: conceptualizare,
dezvoltarea ideilor proiectului, studiul de inginerie, planificarea proceselor, fabricatie, operare,
intretinere (reparare) si retragere".

Definitia generald a ciclului de viata al produsului este formulata in standardul SR EN
ISO 14040: 2002[2] sub forma urmatoare : ciclul de viatd reprezintd "etape consecutive si
intercorelate ale unui sistem-produs, de la achizitia materiilor prime sau generarea resurselor
naturale pana la post-utilizare". Un ciclu de viatd complet al produsului ar putea consta din fazele
: 1) concept/viziune; 2) fezabilitate; 3) proiectare/dezvoltare; 4) productie; 5) retragere treptata
din uz.
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Intr-o exprimare concentrati, etapele ciclului de viatd al produsului sunt: conceptie,
proiectare, realizare, service. In cazul in care acest termen se utilizeazi ca un concept de
marketing, ciclul de viata este "orientat spre piatd", acesta se refera la viata comerciald a
produsului (viata produsului pe piatd) si descrie tendinta de dezvoltare a cifrei de afaceri si a
profitului unui produs, de-a lungul vietii sale comerciale.

Deoarece in momentul de fata anumite tehnologii sunt doar la inceput de drum, conceptul
de Industry 4.0 se afla in momentul de fata in pragul
de digitalizare. De la aparitia calculatoarelor,
companiile au 1inceput digitizarea pe diferite
segmente, 1n diferite departamente, ceea ce inseamna
trecerea de la fizic in format digital, de la hartie la
documente digitale, prin scanarea acestora.

Digitalizarea reprezintd utilizarea datelor
digitizate sau a noilor date nativ digitale in contextul
imbunatatirii  proceselor, cresterii  veniturilor,
imbunatatirii afacerii si modelului de afacere prin
transformarea si optimizarea procesului cu ajutorul >
solutiilor digitale. Trdim intr-o erd in care totul a devenit digital i nu ne referlm aici doar la
industrie si subdiviziunile ei. Putem regasi foarte multe branse in care digitalul a lovit puternic si
a schimbat modul de abordare, modul de functionare si modul de viata.

Enumerate mai devreme o parte din tehnologiile pe care se bazeaza a patra revolutie
industriala sunt in pragul evolutiei lor, pentru a putea fi puse la dispozitie companiilor ca acestea
sd poata produce mai rapid, mai flexibil, mai eficient.

Dintre aceste tehnologii regasim roboti industriali si coboti. Robotii industriali sunt niste
sisteme fizice, programabile ce sunt capabili sda indeplineascd diferite operatii si secvente de
operatii pentru desdvarsirea anumitor aplicatii. Cobotii sau robotii colaborativi, sunt niste sisteme
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fizice la fel ca robotii industriali doar ca spre deosebire de cei industriali acestia sunt meniti sa
poata lucra impreuna cu operatorii umani.

Internet of Things, 10T sau Internetul Obiectelor este un concept care doreste conectarea
diferitelor dispozitive, servicii si servicii automate cu ajutorul internetului, formand in acest fel o
retea de obiecte. Realizarea unor IoT-uri presupune echiparea dispozitivelor cu aparatura de
retea, si cu electronica pentru a putea interconecta. Acest lucru a creeat o noua nevoie pe piata,
aceea de securitate a datelor si a dispozitivelor.

Geamanul  digital  sau
Digital Twin, este un concept creat
pentru a avea o mai buna vedere
asupra intregului lant valoric si a
ciclului de viata al unui produs, de
la concept, modelare, pana la
utilizare si reciclare. In prezent
cererea de produse personalizate,
de calitate, cat mai ieftine si
produse in timp cat mai scurt, a
crescut simtitor. Din aceastd cauza
a apdrut conceptul de geaman
digital, pentru ca producatorii sa
aiba Intr-un mediu virtual o copie a
procesului real in care sunt incluse
echipamente, resurse si timpii de lucru. Cu ajutorul geamanului digital, putem scadea timpul de
concept, timpul de modelare, timpul de fabricatie, deci timpul de lansare a produsului, putem
scadea costuri de productie, putem scddea numdrul de rebuturi produse, putem optimiza
procesul, putem configura diverse produse, putem fi flexibili, putem primi raspuns din productie,
putem gestiona datele, putem modela, planifica si urmari secvente de lucru si asa mai departe. Pe
langa toate aceste beneficii enumerate si alte beneficii pe care nu le-am adus la cunostinta, cel
mai important lucru este cd odata cu acest geaman digital impreund cu IoT putem avea control de
la distanta si putem construi o productie autonoma.
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Geamanul digital vine cu solutii de tip CAD — proiectare asistata de calculator, CAM —
fabricatie asistatd de calculator, CAE — simulare asistatd de calculator, CMM — masurare asistata
de calculator, PDM — gestiunea datelor.

Proiectarea asistata de calculator sau CAD (in limba engleza, Computer aided Design)
sunt acele programe, aplicatii de calculator care pot asista inginerii, arhitectii in activitatea lor de
proiectare, modelare 3D si desenare 2D.

Initial aceste aplicatii au fost create ca programe de desenare pe calculator, instrument
dorit si inlocuiasci planseta de desenare. In decursul timpului insa ele au fost dezvoltate mai
departe pentru toata activitate de proiectare nu doar activitatea de desenare. De unde initial ele
permiteau numai desenare Tn doua dimensiuni 2D, la momentul actual se poate crea un reper real
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cum ar fi de exemplu un arbore, o tabla de tip cutie, precum si modelarea si vizualizarea spatiala,
in 3D, a unui asamblu de exemplu, un automobil.

Desi aceste aplicatii sunt pentru modelare 3D a unor repere si pentru desene de executie
2D, unele programe oferda si module pentru simularea rezistentei, precum analiza staticd sau
dinamica.

Fabricarea asistatd de calculator sau CAM (in limba englezd, Computer aided
manufacturing), sunt acele programe, aplicatii care asistd inginerii printr-un sistem de calcul in
activitatea de planificare, conducere si control al operatiilor de fabricatie, prin orice interfata
directa sau indirecta dintre calculator si resursele de productie.

Producatorii de software realizeaza programe integrate cu scopul de a ajuta in gestionarea
eficientd din punct de vedere al costurilor, in intreg ciclu de viata al unui produs de la idee,
proiectare si productie, pana la service si reciclare, Product Life Management — PLM.
Programele pot realiza:

- proiectarea asistata de calculator (CAD);

- fabricatia asistata de calculator (CAM);

- simularea asistata de calculator (CAE),

- gestionarea datelor despre produs (PDM) ;

Baza de date este un ansamblu structurat de date inregistrat pe suporturi accesibile
calculatorului pentru a satisface simultan cerintele mai multor utilizatori Intr-un mod selectiv si
in timp util.

Sistemul de gestiune a bazelor de date este ansamblul de programe care permit
utilizatorului sa interactioneze cu o baza de date.

Mari producatori de software pentru managementul ciclului de viata al unui produs sunt
companii precum: Siemens Industry Software, PTC si Dassault Systems.

Dassault Systems
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Pana la sfarsitul secolului XX, programele CAD si CAM au devenit prea restrictive
pentru a fi identificate cu produsele Dassault Systémes. La inceputul anilor 2000, a fost inlocuite
de PLM, acronimul pentru Managementul ciclului de viata al produselor. Au fost adaugate noi
nume de marca pentru a aborda intregul spectru PLM: DELMIA pentru suportul de fabricatie,

ENOVIA pentru a sprijini colaborarea interna si externa, SIMULIA pentru analiza si simulare,
SolidWorks pentru modelare 3D si 3DVIA pentru vizualizare 3D.[1]

D ptc

PTC, fosta Parametric Technology Corporation, este o companie de software si servicii
de calculator fondata in 1985, cu sediul in limitele Boston, Massachusetts. Compania a dezvoltat
software-ul de modelare bazat pe trasaturi parametrice, bazate pe trasaturi asociative CAD, 1n
1988, inclusiv un produs bazat pe Internet pentru managementul ciclului de viata al produselor
(PLM) 1n 1998. PTC comercializeaza produse si servicii si un Internet de lucruri [oT si platforma
realitatii augmentate AR pentru parteneri si dezvoltatori.

PTC are sase familii de produse principale: Creo, Windchill, Mathcad, Integrity,
Servigistics si ThingWorx. Tehnologia companiei este utilizata in principal de catre producatorii
discreti pentru a proiecta, opera si intretine produse complexe. Tehnologia PTC este, de
asemenea, utilizatd pentru a conecta produsele la Internet pentru a capta si a analiza informatii de
la acestea.[2]

Siemens Industry Software
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Siemens PLM Software

SIEMENS

Siemens PLM Software (fostd UGS) este o companie de software informatica
specializata in software-ul 3D & 2D Product Lifecycle Management (PLM). Compania este o
unitate de afaceri a Siemens, cu sediul in Plano, Texas.

Achizitia din 2007 a UGS a pus bazele pentru unitatea strategica de afaceri a diviziei
Siemens Industry Automation - Siemens PLM Software. Intreaga operatiune a UGS a fost
imbinatd in grupul Siemens Automation & Drives ca Siemens PLM Software.

Produsele Siemens PLM Software includ NX, un pachet software CAD / CAM / CAE,
Teamcenter, un set integrat de instrumente PLM si colaborare, Tecnomatix, o suitd de fabricare
si de fabricatie si fosta Velocity Series, la mijlocul pietei care include Solid Edge, Femap si
CAM Express.

Portofoliul companiei continea si NX I-deas, NX Nastran, Solid Edge, Imageware,
Tecnomatix, Femap, D-Cubed, JT, PLM Vis, PLM XML, STAR-CCM + si Parasolid.[3]

CGTech Missler Software
37.8 37.0
PTC 3.4% 3.4%
41.3
3.7%
Cimatron

44.2
4.0%

Tebis
48.0 Dassault Systemes
4.4% Delcam 203.9

85.2 18.5%

OPEN MIND 7.7% Vero
Technologies : Software Siemens PLM
49.4 : 110.0 Software

4.5% 10.0% 149.0
13.5%

Fig.1: CAM studiu, sursa:CIMData

Studiul ne arata pe piata CAM, conform datelor oferite de CIMData, ca avem cota de
piata majoritare pentru solutiile de la Dassault Systemes si Siemens Industry Software.
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management (PLM) 2019, representing a the simulation and
industry in 2016, up compound annual analysis sector
5.2 per cent on 2015 growth rate of 59
per cent

CIMdata/Accenture 2017
Fig.2: PLM, sursa:CIMData

Conform celor de la Accenture intr-un comunicat oferit n 2017, acestia ne aratd ca piata
de PLM 1in 2016 a fost Intr-o crestere de 5.2% fata de 2015, pana la 40.7 miliarde de dolari. Se
estimeaza o crestere anuald de 5.9 procente, cota de piata ajungand la 50 miliarde de dolari in
2019.

In anul 2016 investitiile din sectorul PLM, in procent de 12.0% a fost ficute in solutiile
pentru simulare si analiza cu element finit.

3. Concluzii

Una din tehnologiile care stau la baza Industry 4.0, este tehnologia, Digital Twin. Pentru a avea
un geaman digital, avem nevoie de programe asistate de calculator pe intregul lant valoric al ciclului de
viata al unui produs. Aceste programe sunt date de suita de produse PLM, oferite de firmele specializate.

Putem avea geamanul digital al produsului, ansamblului sau al procesului. Pentru acestea toate
programele CAD CAM CAE CMM PDM PLM, existente pe piata ofera tehnologiile necesare. Faptul ca
anumite programe PLM pot fi integrate cu oricare din celelalte solutii

Solutiile PLM oferite sunt in momentul de fatd pregatite pentru a fi integrate intr-o
companie capabila de a fi un Smart Factory. Este important ca solutiile alese din portofoliul
PLM sa se poata integra pentru a oferi toate avantajele unui astfel de sistem.
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REZUMAT: Construirea unei stayii de vopsire automata a suprafeselor complexe este necesara pentru
a distribui un strat de vopsea uniform pe suprafefele unei piese complexe din domeniul
autovehiculelor (aripa, usa, capota) si totodata aducand diverse avantaje.

Pentru aceasta constructie este nevoie de un banc de lucru mobil (minim 2 axe de rotasie) un scanner
3D care va fi montat pe un robot ce se poate misca pe 6 axe, avand posibilitatea de a scana in
totalitate supraferele piesei de vopsit, iar un alt robot va avea in dotare un pistol de vopsit si 0 cabina
de vopsit care are n dotare un sistem de ventilagie, un sistem de filtrare al vaporilor de vopsea, un
sistem de control al umiditdrii si al temperaturii aerului. Totodata, este nevoie de un software care va
face legatura intre suprafasa scanata si pistolul de vopsit. Vor fi controlate presiunea pistolului,
distanta dintre suprafasa de vopsit si pistol si aria de pulverizare a pistolului.

CUVINTE CHEIE: vopsire, roboti, pulverizare, compresor.
1. Introducere

Tn momentul de fata, pentru a vopsi componente diferite se utilizeaza metoda clasica de vopsire
prin pulverizarea jetului de vopsea. Este o operatiune executata manual de catre un operator uman care
lucreaza Tntr-un mediu toxic. VVopsirea robotizata este Tntalnita Tn uzine, ea fiind folosita pentru a vopsi
acelasi tip de piesa Tn mod repetitiv pentru un anumit numar de piese.

Proiectul urmareste o metoda de a vopsi componente diferite, renuntdnd la metoda clasica,
utilizand n locul acesteia un robot pentru vopsire.

Pentru a implementa sistemul, este necesar sa se ia In calcul urmatoarele aspecte:

e Analiza procesului de vopsire;

e Controlul mediului Tn care se lucreazi;

e Constructia elementului de legatura (interfata software) intre suprafata scanata si suprafata piesei
ce urmeaza a fi vopsita;

Se va urmari cresterea productivitatii, a profitului si calitatea procesului de vopsire.

2. Componentele necesare proiectului

2.1 Cabina de vopsit Milibar

gy,

Fig.1 — Cabina de vopsit Milibar[1]

176



Vopsirea suprafetelor complexe cu ajutorul tehnologiei robotizate

Specificatii:
- Lungime: 7m
- Latime: 4m
- Tnaltime: 3.5m
- Grosime pereti: 40mm

Corpul cabinei este realizat din pereti cu grosimea de 40mm, reasamblati, tip mama-tata, care se
imbina, avand doua foi de otel, albe pe interior si exterior si izolatie din poliuretan ignifuga si termo-
acustica.

Tavanul este prevazut cu elemente pentru iluminare, dispuse de-a lungul tavanului filtrant,
constand din opt elemente (cate 4 pe fiecare parte) amplasate la un unghi de 45°, respectiv 32 de tuburi de
neon trifosfor cu eficienta crescuta, a 58W, seria XL, cu iluminare de zi, IRC85, in total 1856W.

Instrumente si dispozitive de siguranta:

- Un manometru cu scala colorata pentru indicarea presiunii din interiorul cabinei.

- O electro-valva pentru comanda aerului comprimat.

- Un termostat de siguranta pentru resetare manuala.

- Un comutator pentru presiune minima.

- Un comutator pentru presiune maxima.

- Un comutator pentru controlul debitului de aer.

- O alarma acustica, amplasata pe panoul de comanda.

- Un set pentru iluminarea de urgenta, cu alarma vizuala.

- Doua placute indicatoare din aluminiu pentru semnalizarea iesirii de urgenta.

- Doua dispozitive pentru inchiderea usii de serviciu.

2.2 Compresor cu piston Hertz model HPC S7

Are blocul de compresie supradimensionat, de Tnalta calitate, bloc de fonta, indicator de nivel
ulei, orificii de umplere ulei si de golire.

Cilindrii si capetele din otel special sunt precis executate, asigurdnd o functionare usoara, fara
supraincalzirea blocului de compresie.

HPC $1-510 compresoare cu piston cu o singura treapta

HPC §7 8 1013 55 400/50/3 500 680 1950 1300 303
T ] ToS7 TS A L) o0 oS0 I ™
* Specificatiile tehnice pot fi modificate fara notificare

Fig.2 — Specificatii compresor (2]

Fig.3 — Model CAD compresor
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2.3 Robot industrial ABB IRB5400 folosit pentru vopsire

Fig.4 — Robot industrial ABB IRB5400[3]

Specificatii:

nr. axe comandate numeric: 6

Tip montare: podea/deplasabil la sol
Sarcina portanta: 25kg
Repetabilitate: 0.15 mm

Acuratete traiectorie: £3.0 mm

2277 3129

2610
3839

=

e

=Y

. H

4
i
|

J

Fig.5 — Dimensiunile spatiului de lucru[3]

Fig.6 — Modelul CAD al robotului de vopsire
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2.4 Robot industrial Staubli TX200 pentru scanarea suprafetelor

Specificatii:

Nr. axe comandate numeric: 6;

Tip montare: podea/deplasabil la sol;
Sarcina portanta: 100kg;

Tntindere maxima: 2194mm;
Repetabilitate: £0.06 mm.

Gtz
TA200

Fig.8- Modelul CAD al robotului care scaneaza

2.5 Scanner 3D NaviSCAN

Fig.9 — Scanner 3D Naviscan[5]
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Vopsirea suprafetelor complexe cu ajutorul tehnologiei robotizate

Este utilizat pentru digitalizarea pieselor complexe in scopul realizarii procesului de vopsire

lnaviSCAN *°
Field of view 1 S 4 7
(variable)
Accuracy (!9l 0.05 mm 0.09 mm 0.17 mm  0.30 mm
Power supply AC 100 - 260 V, 47 - 63 Hz

Fig.10 — Specificatii scanner[5]

2.6 Sistem perirobotic ABB IRBP B-250

Fig.11 — Sistem perirobotic ABB IRBP B-20[6]

Specificatii:

Repetabilitate: £0.1 mm;

Timp rotatie la baza: 3,3s - 4,2s;
Sarcina portanta: 250kg;

Cuplu: 350Nm;

Viteza maxima: 30rpm.

Fig.12 — Modelul CAD al sistemului perirobotic
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Vopsirea suprafetelor complexe cu ajutorul tehnologiei robotizate

3. Modelarea celulei

Modelarea celulei s-a realizat in softul CATIA punéndu-se cap la cap toate componentele
mentionate mai sus. Pentru a putea prinde piesa pe sistemul perirobotic, a fost creat un stativ universal de
prindere compus din tije metalice pentru a putea fixa pentru vopsire o gama larga de piese. Tijele se pot
regla in functie de tipologia piesei aducand un plus de flexibilitate.

Fig.13 — Sistemul de prindere

Ca functionalitate sistemul lucreaza in felul urmator:

- Operatorul fixeaza piesa pe sistemul de prindere (operatorul poate avea un stand compatibil cu
sistemul de prindere unde va putea pregati suprafata pentru vopsit)

- Piesa intra Tn sistem cu ajutorul unui operator uman care o fixeaza pe sistemul perirobotic cu
ajutorul sistemului de prindere

- Dupa iesirea operatorului din celuld, robotul industrial Staubli Tncepe scanarea piesei (se poate
scana atat suprafata exterioara cat si suprafata interioara daca se doreste vopsirea acesteia n
acelasi proces)

- Dupa ce este scanatd piesa, sistemul perirobotic se roteste cu 180 de grade si piesa ajunge in
cabina de vopsit

- In spatiul liber al sistemului perirobotic, operatorul uman pune o alta piesa care este scanata de
scannerul montat pe robotul Staubli.

- Dupa ce se vopseste piesa sistemul perirobotic se roteste din nou cu 180 de grade, piesa deja
vopsita iese din cabina de vopsit, iar piesa scanata va intra in cabina de vopsit. Un operator uman
preia piesa vopsita si apoi punand o alta piesa ce urmeaza a fi introdusa in sistem.

Fig.14 — Sistemul modelat in CATIA

Acest proces este unul ciclic si permite vopsirea si scanarea piesei in acelasi timp.
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4. Avantaje si dezavantaje

Avantaje:
- calitatea mai ridicata a suprafetelor vopsite;
- variatia mai mica a stratului de vopsea;
- posibilitatea vopsirii unei cantitati mai mari de piese intr-o unitate de timp;
- eliminarea operatorilor umani (care erau nevoiti sa lucreze Tntr-un mediu toxic);
- pierderile mult mai mici de vopsea.

Dezavantaje:

- costul initial ridicat;
- necesitatea unui spatiu mai mare;
- necesitatea unei persoane specializate pentru Tntretinerea sistemului.

5. Diferente intre vopsirea manuala si vopsirea robotizat:i
Vopsire manuala:

- jet liniar;
- jetul nu este tangent la suprafata

gl BYROCLEAR & ACTIVATOR
s

Fig.15 — Jet de vopsea liniar[7]

Jetul de vopsea liniar permite vopsirea in doud sensuri, pe o0 singurd axa (Ex: de la stanga la
dreapta sau de la dreapta la stdnga). Daca se doreste schimbarea sensului de vopsire, operatorul trebuie sa
recalibreze pistolul.

Pentru operator este aproape imposibil sa mentina jetul de vopsea tangent la suprafata.

Vopsire robotizata:
- jetcircular tangent la suprafata;

Fig.16 — Jet de vopsea circular[8]
Jetul circular, permite deplasarea duzei de vopsit pe toate axele ce apartin unui plan. Schimbarea

planului de vopsit se realizeaza prin miscarea robotului pe celelalte axe.
Totodata este important ca jetul circular sa fie tangent la suprafata de vopsit.
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6. Analiza procesului clasic de vopsire

Tn modul clasic, un operator poate introduce in cabina de vopsit maxim 8 piese.Procesul de
vopsire se realizeaza aplicand doua straturi de vopsea pentru fiecare piesa in parte.

Dupa aplicarea primului strat de vopsea temperatura Tn cabina de vopsit este ridicata la 50°C
pentru o perioada de 10 minute/piesa. Timpul in care temperatura Tn cabina de vopsit ajunge de la 30°C la
50°C este de aproximativ 20 minute, iar timpul in care temperatura ajunge de la 50°C la 30°C astfel incat
operatorul sa intre in cabina de vopsit, este de aproximativ 30 de minute rezultdnd o diferenta de
aproximativ o ora intre aplicarea celor doua straturi de vopsea. Daca temperatura este ridicata la o valoare
mai mare, timpul de mentinere Tn cabina de vopsit scade, exemplu: pentru o temperatura de 70°C timpul
de mentinere in cabina scade la 7 minute/ piesa, dezavantajul fiind acela ca pentru operatorul sa poata
intra In cabina de vopsit, temperatura trebuie sa fie mai mica de 30°C, iar timpul de racire este de
aproximativ o ora.

Avand Tn vedere ca o cabina de vopsit are o capacitate maxima de aproximativ 8 piese, acestea se
pot vopsit Th acelasi timp. Totodata acestea trebuie sa stea o perioada mai lunga de timp la o temperatura
de 50°C dupa aplicarea primului strat de vopsea (aproximativ 60 de minute), rezultdnd o perioada mai
lunga de timp pentru racirea aerului din cabina de vopsit. Cabina de vopsit are o capacitate maxima de 8
piese ludnd n calcul ca toate piesele au aceeasi culoare.

Coreland aceste date, pentru o tura de 8 ore se pot vopsi Tn medie 8 piese.

7. Analiza impactului economic

Avre rolul de a estima un cost si un profit Tn urma implementarii proiectului. Pentru vopsirea unei
piese pretul este de aproximativ 100 Euro

Pentru vopsirea unei piese Tn modul clasic sunt specificate urmatoarele costuri:

- TVA 20 euro;

- cost vopsea ~ 10 euro;

- cost energie electrica + mentenanta sistem 10 euro;
- cost resurse umane 5 euro;

- cost ntretinere firma ~ 5 euro;

- profit 50 euro/piesa;

Avand Tn vedere ca Tn general se lucreaza intr-o singura tura de 8 ore, iar un operator poate vopsi
Tn medie 8 piese/tura rezulta un profit aproximativ de 400 euro;

Avand Tn vedere ca temperatura Tn cabina de vopsit a sistemului proiectat este mentinuta constant
la 0 valoare de 60°C, ce permite vopsirea optima a suprafetei, timpul de uscare a vopselei intre cele doua
straturi fiind de aproximativ 8 minute, iar timpul de aplicare al unui strat de vopsea este de maxim 2
minute rezulta un timp total de vopsire de maxim 12 minute

Dupa implementarea sistemului, acesta va avea capacitatea de a vopsi minim 31 de piese/tura si
rezulta urmatoarele costuri/piesa:

- TVA 20 euro;

- cost vopsea~ 10 euro;

- cost energie electrica + mentenanta sistem~20 euro;
- COSt resurse umane ~ 2.5 euro;

- profit 47.5 euro/piesa

Total pentru o tura de 8 ore rezulta un profit maxim de 1472.5 euro.

Comparand cele doua procese, observam ca avem un profit cu aproximativ 350% mai mare
pentru sistemul prezentat in proiect.

8. Concluzii
In urma implementarii proiectului timpul de vopsire al unei piese se reduce de la o ora pana la 12

minute, crescand astfel numarul de piese vopsite la aproximativ 400%.
Calitatea procesului de vopsire va creste considerabil.
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Vopsirea suprafetelor complexe cu ajutorul tehnologiei robotizate

Fig.17 — Proces de vopsire clasic[7]

Stratul de vopsea nu este uniform distribuit, suprafata vopsita are o structura granulata.

Fig.18 — Proces de vopsire robotizata[9]

Stratul fiind uniform distribuit tangent pe toata suprafata, prezinta o granulatie fina, oferind un
aspect lucios suprafetei vopsite.

Impactul estimat ca urmare a derularii proiectului este pe mai multe planuri:
- pe plan ecologic, implementand aceasta tehnologie poluarea mediului se poate diminua cu pana
la 30%, deoarece vor exista pierderi foarte mici de vopsea.
- pe plan social prin implementarea acestui sistem se renunta la desfasurarea activitatii operatorilor
umani Tntr-un mediu toxic acestia fiind inlocuiti cu operatori ce trebuie sa supravegheze buna functionare
si mentenanta sistemului creand noi locuri de munca pentru persoane calificate.
- pe plan economic se estimeaza un profit de pana la 400% (fara a lua n calcul amortizarea
investitiei) datorita optimizarii timpului de vopsire si reducerii rebuturilor
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REZUMAT: ldentitatea este un termen generic folosit in toate stiintele sociale pentru a descrie
conceptia §i expresia individualitatii unei persoane, care sunt determinate inclusiv de afilierile
persoanei la diverse grupuri. Tn sens psihologic, identitatea depinde Tn mod direct de o multitudine
de elemente precum imaginea de sine (modelul mental a unei persoane despre ea insasi), stima de
sine si individualitatea. In sociologie, termenul de "identitate” este pus in corelatie cu conceptele de
comportament si de rol social.

CUVINTE CHEIE: comportament, tipar, identitate,Schein, Myres-Briggs

Introducere

Una dintre cele mai controversate probleme in Europa a fost, inca din secolul al XVIII-
lea, modul de organizare a puterii - in functie de ratiune sau in functie de identitate. Aceasta
controversa continud §i astdzi si nu poate fi limpezitd. Ea afecteaza, in principiu, fiecare
domeniu al vietii noastre, si are consecinte importante in chestiuni banale cum ar fi cetatenia si
dreptul la bunastare, care decurge din aceasta. Dezvoltarea cetateniei europene ca si concept
legal, politic, economic, cultural sau social face parte de asemenea din aceastd polemica.
Identitatea europeana, controversata la rindul ei, vine in sprijinul acestor drepturi.

Exista diferite puncte de vedere in aceastd polemicd. De o parte se situeazad cei care
contestd insdsi ideea legitimitatii politicii identitare sau care incearcd s o reducd la minim.
Acestia ar prefera ca drepturile sa derive in intregime din functie si ratiune. Mai existd apoi
aceia cdrora le plac doar anumite identitati.

Aceasta lucrare vrea sa demonstreze cd, in cele din urma, contradictia dintre ratiune si
identitate este una falsa. Desigur, ele sint diferite conceptual si trebuie sa fie distinse. Dar sint
amindoud autentice §i nici una nu o va invinge pe cealalta intrucit se presupun reciproc. Acest
studiu este, deci, o sinteza, o incercare de a surprinde relatia dinamica dintre ratiune si identitate,
felul in care ele se sprijina si se energizeaza una pe cealaltd si in care coexista intr-un fel de
interdependentd intima si complexa.

In esentd, recursul la ratiune oferd claritate in intelegerea actiunii, coerenta,
responsabilitate, anticipare, capacitatea de a pune sub semnul intrebarii motivele si de a le plasa
intr-un cadru de referintd. Dimpotriva, identitatea oferda unui om siguranta comunitfii §i a
solidaritatii, a unor tipare de intelegere comune, o lume limitata in care poate trai si poate gasi
si altii asemeni lui. Puterea actioneaza in ambele zone. Excluderea ratiunii sau a identitatii
creeaza disconfort. Fara ratiune, exista pericolul real ca puterea sa fie arbitrard, sa genereze
dezordine si sa produca teama. Dar 1n cazul in care se pune baza exclusiv pe ratiune si
identitatea este ignorata, individul ramine izolat si poate fi suspectat de lipsa unei dimensiuni
morale. De asemenea, cind toate actiunile, toate motivatiile sint atribuite identitatii, efectul este
o conceptie simplificatoare masiva, o negare a individului si a optiunii. Raspunsul trebuie sa fie
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in sinteza celor doud. Aceastd perspectiva este opusd in mare parte actualei polemici asupra
identitatii. Exista o tendinta foarte puternica in a vedea ratiunea si identitatea ca excluzindu-se
reciproc.

In comparatie cu alte fenomene organizationale, cum ar fi motivarea sau leadership-ul,
cultura organizationald este o arie de interes relativ noud in domeniul managementului si
organizatiilor. Potrivit autorilor Reichers si Schneider (1990), interesul si cercetarea in
domeniul culturii organizationale a fost inceputa de Pettigrew in 1979. In articolul siu publicat
in revista Administrative Science Quarterly, Pettigrew (1979) a introdus conceptul antropologic
de cultura si a aratat cum concepte conexe precum simbolism, mit, ritual si altele ar putea fi
folosite in studierea organizatiilor. Cartea ,,Corporate Cultures” a autorilor Deal si Kennedy
(1982) aducea in discutie idei similare. In 1983, revista Administrative Science Quarterly a
dedicat un numadr special conceptului de culturd, eveniment care a determinat cresterea
interesului pentru acest concept in literatura de specialitate. In ciuda acestei popularitati, inca
nu s-a dezvoltat un cadru universal, general acceptat de intelegere a acestui concept (Peterson
si Spencer, 1990). Existd multiple interpretari si teorii privind definirea, conceptualizarea si
madsurarea culturii organizationale.

Cultura organizationald este un fenomen pe atit de larg acceptat pe cat este de diferit
interpretat (Cameron si Quinn, 1999). Studierea literaturii de specialitate ne arata ca exista o
lipsa de precizie si de consens in ce priveste definirea culturii. De exemplu, Martin si Siehl
(1983) o definesc ca fiind ,,ceea ce tine organizatia unitd prin impartasirea unor modele care
furnizeaza intelesuri. Cultura se axeazd pe valori, convingeri si asteptdri pe care membrii
organizatiei ajung sa le impartaseasca”.

Cooke si Rousseau (1988) cred ca cultura organizationala include ,,felul de a gandi,
modul de comportament si convingerile pe care membrii unui anumite organizatii le au in
comun”. In opinia lui O’Reilly (1989), cultura organizationala este pur si simplu ,,un potential
sistem de control social”.

Cand este tratata ca o variabila dependenta, cultura este considerata obiect de studiu, iar
cand e tratata ca variabila independenta, cultura este folosita ca predictor pentru comportament
sau performanti. Intr-o maniera similard, Cameron si Ettington (1988) sugereaza ca literatura
antropologica tinde sd vada cultura ca pe ,,ceva ce organizatia are” si ca aceste diferente de
viziune sunt strans legate de controversa metodologica existentd deja in studiul culturii
organizationale.

In celebra sa carte, ,,Organizational Culture and Leadership”, Schein (1985) identifica
cinci semnificatii cel mai des intalnite in literatura de specialitate pentru cultura organizationala:
1) Tiparele comportamentale observate n timpul interactiunilor dintre oameni; 2) Normele care
se dezvolta In grupuri de oameni care muncesc impreund; 3) Valorile dominante imbratisate de
o organizatie; 4) Regulile sociale nescrise de buna convietuire dintr-o organizatie; 5)
Sentimentul sau climatul resimtit intr-o organizatie prin elementele fizice, vizibile. Integrand
toate aceste semnificatii, Schein a identificat trei niveluri ale culturii organizationale: artefacte
(elemente fizice, vizibile), valori si asumptii de baza (certitudini):
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Structuri si procese organizationale vizibile

Artefacte (greu de descifrat)

Strategii, scopuri, filosofii

Yo (valori declarate)

Credinte asumate, neconstientizate

Asumpgil e biaxh (sursa ultima de valori i comportamente)

Figura 1: Cele trei niveluri ale culturii organizationale
Sursa: Adaptare proprie dupa Schein (1985)

Schein (1985, 1990) crede ca procesul de socializare reflectd valorile oamenilor, crezul
lor legat de cum ,,ar trebui” sa fie lucrurile in loc de cum ,,sunt”. Cand un grup se confrunta cu
o noud problemad, solutia propusa pentru a rezolva problema are doar statut de ,,valoare” pentru
ca Tncd nu existd o baza comuna pentru a determina ce anume este bun, real, adevarat, corect.
Cineva din grup are convingeri puternice privitoare la natura realitatii si cum anume sa-i faca
fatd si va propune, in consecintd, o solutie la problema aparutd. Daca solutia e buna si
functioneaza, iar grupul realizeaza acest lucru (succesul), ,,valoarea” incepe un proces de
transformare cognitiva in ,,convingere” si, in cele din urma, in ,,certitudine”.

Doar printr-o imersiune intr-o anumitd culturd poate un cercetitor sa descopere
certitudinile care stau la baza comportamentului membrilor organizatiei, in timp ce nivelurile
vizibile ale culturii pot fi mdsurate prin metode cantitative.

Teoria ancorelor carierei identifica opt tipare distincte de talente, scopuri, nevoi si
valori in perceptia proprie, care apar in urma primelor experiente profesionale. Termenul
“ancora” este folosit pentru a desemna nuclee consistente specifice individului ce fac parte din
identitatea ocupationald a individului si cu timpul se manifestd ca niste ancore. Acestea, pe
masurd ce se formeaza, determina influente puternice in orientarea carierei.

“Ancora carierei” este imaginea de sine a fiecaruia. Pentru ca avem valori diferite,
scopuri diferite, suntem ghidati de motive si ambitii diferite, ceea ce ne apropie sau ne
indeparteaza este ancora carierei pe care ne-am creat-o constient sau nu.

Cele opt ancore de cariera sunt:

— competenta functionala/tehnica
— competenta manageriala

— autonomia/independenta

— securitea/stabilitatea

— creativitatea antreprenoriala

— servirea unei cauze

— sfidarea/provocarea pura

— stilul de viata

Competente identificate prin intermediul testului:
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1. Competenta tehnicd/functionala: candidatul iti doreste sa obtind performante inalte in
activitate, este centrat pe cat de bine isi indeplinesste sarcinile, este perfectionist, atent la detalii,
este important pentru el sa iti Indeplineasca sarcinile la timp.

2. Competenta manageriala generala: candidatul iti doreste s conduca echipa de lucru, este
un bun organizator, 1si asuma riscuri, doreste recunoasterea celor din jur.

3. Autonomie/independenta: candidatul iti doreste cel mai mult sa fie propriul sef, libertate
decizionald, program de lucru flexibil, nu 1i plac rutina si procedurile, nu sunt buni executanti
deoarece sunt greu de convins sd respecte regulile care vin in contradictie cu propriile dorinte
sau perceptil.

4. Securitate/stabilitate: candidatul doreste un post stabil, care sa ii ofere in primul rand
satisfactii de natura materiald, preferd un post sigur si mai prost platit decat unul bine platit, dar
care este perceput ca fiind mai putin sigur, nu isi asigura riscuri cu usurinta.

5. Creativitate antreprenoriala: candidatul este foarte creativ in ceea ce priveste posibilitatile
de a “face bani”, se gandeste adeseori la propria afacere, este In cautarea contextului favorabil
pentru aceasta, cei mai multi cautd surse alternative de venit, sunt persoane active care nu se
multumesc cu un singur post pentru a obtine satisfactie profesionala.

6. Servirea unei cauze: candidatul simte nevoia de a se simti util organizatiei, are nevoie de
recunoasterea celor din jur, de a-i Invata pe cei mai neexperimentati (sunt buni mentori), se
implica in activitati de voluntariat, sunt perceputi de ceilalti ca fiind generosi.

7. Provocare pura: candidatul doreste un post dinamic, activititi extrem de variate, se
plictiseste in general repede, are nevoie crescuta de stimulari diverse pentru a mentine motivatia
la cote Tnalte.

8. Stil de viata: candidatul doreste armonizarea vietii profesionale cu cea personald, acorda
importantd mare timpului petrecut alaturi de familie, vede cariera ca pe un mijloc, mai degraba
decat ca pe un scop in sine.

Indicatorul Tipului Myers-Briggs (MBTI)

In anii 1920, teoria lui Jung a fost remarcati de Katharine Cook Briggs, care mai tarziu
a devenit co-autor al unuia dintre cei mai renumiti indicatori ai personalitatii folositi astazi
— Indicatorul Tipului Myers-Briggs (MBTI). Briggs a fost un profesor dedicat studierii
tipologiilor personalitdtii, dezvoltandu-si propria teorie inainte de a afla de scrierile lui Jung.
Impreuni cu fiica ei, Isabel Briggs Myers, aceasta a dezvoltat o modalitate convenabila de a
descrie ordinea preferintelor jungiene ale fiecdrei persoane — in acest mod au luat nastere
acronimele formate din patru litere.

Testul Myres-Briggs se concentreazd mai mult pe modul in care oamenii
experimenteaza viata, cum o percep si cum o filtreaza. Raspunde la intrebarea “cum?” si explica
cum interpretdm si cum actionam pe dorintele noastre, frici pe care le avem si fixatiile cu care
ne confruntam.

Cele cinci aspecte ale personalitatii

1. Mental: acest aspect ne aratd modul in care interactionam cu alti oameni:
1.1. Indivizii introvertiti (I) prefera activitati solitare, gandesc inainte de a vorbi, se simt
obositi in urma interactiunii sociale.
1.2. Indivizii extravertiti (E) prefera activitatile in grup, gandesc in timp ce vorbesc, sunt
energizati in urma interactiunii sociale.
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2. Energie: acest aspect determind modul in care vedem lumea si procesam informatia:

2.1. Indivizii intuitivi (N) sunt creativi, se bazeaza pe intuitia lor, sunt absorbiti de idei,
se concentreaza pe ceea ce s-ar putea intampla.

2.2. Indivizii realisti (S) sunt pragmatici, se bazeazad pe simturile lor, sunt absorbiti de
chestiuni practice, se concentreaza pe ceea ce s-a intamplat.

3. Natura: acest aspect determind modul in care ludm decizii si facem fata emotiilor:

3.1. Indivizii centrati pe logica sunt duri (T), 1s1 urmeaza ratiunea, se concentreaza pe
obiectivitate si ratiune.

3.2. Indivizii centrati pe principii (F) sunt senzoriali, 151 urmeaza inima, se concentreaza
pe armonie $i cooperare.

4. Tactici: acest aspect reflectd modul de abordare al muncii, planificarii si ludrii deciziilor:
4.1. Indivizii organizatori (J) sunt determinati, preferd regulile si indicatiile clare,
respecta intotdeauna termenele limita, cauta finalizare.

4.2. Indivizii cautdtori (P) se pricep sa improvizeze, prefera sa isi pastreze optiunile
deschise, sunt relaxati in ceea ce priveste munca, cauta libertatea.

5. Identitate: aspectul identitatii sta la baza celorlalte aspecte, evidentiind gradul de incredere

pe care il avem in abilitatiile si deciziile noastre:

5.1. Indivizii asertivi (-A) sunt stabili din punct de vedere emotional, calmi, relaxati,
refuza sa se Ingrijoreze prea mult.

5.2. Indivizii precauti (-T) sunt constienti de sine, le pasa de imaginea lor, sunt motivati
de succes, perfectionisti.

Obiectivele lucrdrii sunt de a scoate 1n evidenta tipurile de personalitate, talente, nevoi,
etc. prin prisma angajatiilor din mediu privat (cultura organizationald). In urma testelor si a
rezultatelor obtinute, se pot identifica motivatia, nevoile fiecarui individ si afinitatea la mediul
de lucru.

2. Stadiul actual

In urma studiului efectuat, comparand cele doua modele de chestionare, am vrut sa aduc in
evidentd prin rezultatele obtinute, modul in care angajatii din domeniul privat au libertate de
alegere, libertate in gandire, felul in care isi desfasoara activitatea zilnica, punctele forte si ariile
de dezvoltate, precum si afinitatea lor de a fi un lider. Rezultatele aduc in evidenta diferentele
comportamentale si organizationale dintre manageri si lideri in mediul privat.

3. Grafice
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Figura 2: Media rezultatelor per Ancora

Media per Ancora aratd, ca si puntaj, alegerile primare ale subiectilor in functie de nevoi,
motivatie si dorinte.

% din Totalul de subiecti

B TF Competenta Tehnica/Functionala
B MG Competentd manageriala
generala
AU Autonomie/independenta
SE Securitate/stabilitate
M CA Creativitate antreprenoriald
B SD Servicea unei cauze

H PR Provocare purd

B SV Stil de viata

Figura 3: Procentajul rezultatelor per Ancora din totalul de subiecti

Grafigul din Figura 3 reflecta nevoile primare ale subiectilor, astfel ca 16% din totalul
de 30 de subiecti considera Competenta manageriala generald ca fiind primordial, iar 15%
dintre subiecti considerd Provocarea Pura si Creativitatea Antreprenoriald ca fiind decizive in
cultura organizationala.
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Tabelul 1. Rezultatele per Ancora pentru totalul de 30 subiecti
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Profil: ENFP

Extraversie | E I | Introversie
Senzorialitate | S N | Intuitie
Gandire | T F | Afectivitate
Judecata | J P | Perceptie
30 20 10 0 10 20 30

Figura 4: Profil ENFP (Myres-Brigss) al unui subiect cu functie de Leadership

Graficul de mai sus reflectd un profil ENFP (Extraversie-Intuitie-Afectivitate-Perceptie)
al uui subiect care este dominat spre exterior (extravertit) care analizeaza lucrurile mai mult
prin prisma intuitiei. Este cald, entuziast, foarte istet si capabil. la de la viata tot ce se poate, iar
entuziasmul lor este molipsitor, fiind un bun mentor si sursa de inspratie.

Profil: 1STJ
Extraversie | E I | Introversie
Senzorialitate | S N | Intuitie
Gandire | T F | Afectivitate
Judecata | J P | Perceptie
30 20 10 0 10 20 30

Figura 5: Profil ISTJ (Myres-Brigss) al unui subiect cu functie de Management

Graficul de mai sus reflectd un profil ISTJ (Introversie-Senzorialitate-Gandire-Judecatd)
al unui subiect care este dominat spre interior (Introvertit), care este o persoana ticutd si
rezervata, interesatd de liniste si stabilitate. Are un puternic simt al datoriei, este o persoana
organizatd, metodica care nu se simte confortabil cand se incalca legea.

Din grafiul cu de mai jos, se poate observa cd profilele predominante sunt ESTP
(Extraversie-Senzorialitate-Gandire-Perceptie) st ENTJ  (Extraversie-Intuitie-Géandire-
Judecati) cu un procent de 10% fiecare din totalul de 30 de subiecti. In partea opusa, profilele
mai putin rezultate sunt ISFJ (Introversie-Senzorialitate-Afectivitate-Judecatd), ESFJ
(Extraversie-Senzorialitate-Afectivitate-Judecata), ISFP (Introversie-Senzorialitate-
Afectivitate-Perceptie) si ENFJ (Extraversie-Intuitie-Afectivitate-Judecatd).
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CELE 16 TIPURI DE PORTRETE
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Figura 6: Cele 16 Tipuri de Portrete conform Myres-Briggs

4. Concluzii

In urma rezultatelor chestionarelor, atat din punctul de vedere al lui Schein cat si din
prisma MBTI (Myres-Briggs), se poate observa, comparativ, care sunt calittile si ariile de
dezvoltate pentru management si leadership.

Un manager este calculat, introvertit, exercita putere si ofera indicatii, pe cand un leader
pune intrebari, este preocupat de bundstarea echipei sale, creeaza schimbari si se bazeaza pe
extraversie. Motivatia este prezenta in ambele arii, Insa este predominanta la leadership, acestia
avand puterea si capacitatea de a inspira oamenii din jur, de a lduda succesul si de a conduce
oamenii. In polul opus, managerii nu au aceeasi capacitate de a conduce, nu merg pe intuitie si
cauta greseli in cadrul echipei in loc sd conduca.
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REZUMAT: Leadership-ul este arta de a conduce, de a organiza un grup social, avand ca finalitate
indeplinirea obiectivelor. Calitatile cerute trebuie sa fie foarte usor de remarcat intrucdt sustin
performanta modului cum este vazuta organizatia din punctul de vedere al unei persoane aflate la
conducerea ei sau a unui alt oricare grup.Leadershipul este o arta si totodata o stiintd,iar dacd
privim dincolo de o caracterizare generald a acestui termen, leaderul detine si capacitatea de a
empatiza cu cei din jur,capacitatea de a mobiliza, abilitatea de a impartdsi o viziune,etc.

Pe parcursul studiului efectuat asupra subiectilor, am dorit sa evidentiez din ambele categorii
selectate, atdt punctele forte precum si cele slabe si in acelasi timp sa descopar persoanele ce detin
calitdtile necesare pentru a fi un lider. De asemenea am studiat modul in care locul de munca
influenteaza comportamentul si abilitatile indivizilor, analizate in functie de scalele stabilite Tn
prealabil.

CUVINTE CHEIE: leader, organizatie, analiza, public,privat

1. Introducere

Leadership-ul este arta de a conduce, de a organiza un grup social, avand ca finalitate indeplinirea
obiectivelor. Leaderii au incredere in propriile forte si genereaza incredere celor din jur. Avand in
preajma lor adevarati leaderi, angajatii se simt mai competenti $i gdsesc munca mai interesanta.
Leadership-ul se afla in relatie directa cu capacitatea de a influenta comportamentul oamenilor.
Totodata leadership-ul reprezinta o caracteristica pe care toate organizatiile doresc sa o regaseasca la
managerii lor.

Leaderii sunt acele persoane capabile sa orienteze alte persoane, creand o viziune pe care o comunica
acestora ,acestia inspira Incredere si au incredere in ei Insisi ,au suficientd experientd pentru a privi
greselile drept o alta distragere de la drumul cétre succes, de asemenea, 1i fac pe oameni sa se simtd mai
puternici in preajma lor.

Se spune ca fara sa existe dorinta de a conduce , un leader nu va putea face fatd celei mai importante
responsabilitati, aceleia de a conduce o echipa. Nu va face nici un efort in a acumula competente de care
are nevoie sa-si motiveze echipa. Sunt cateva caracteristici si elemente care pot ajuta o persoana sa-si
masoare dorinta de a conduce. Daca nu i va place munca pe care o face, sansele sunt foarte mici sa
poati si-i motiveze la randul siu si pe angajati s isi indeplineasca sarcinile. In acest caz nu isi va putea
atinge potentialul sau ca leader daca va lucra intr-o organizatie in care nu crede.

O alta abordare a problematicii leadershipului se referd la latura comportamentald a leaderilor.
S-a pornit de la a studia ce fac leaderii eficienti, ce functii indeplinesc ei pentru a asigura atingerea
obiectivelor, cum 1i motiveaza pe ceilalti. Astfel, accentul nu mai cade pe caracteristicile personale, ci
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pe comportamentele adoptate de lideri in desfdsurarea unor activitati, actiuni sau functii. Avantajul
acestei abordari este acela cd sunt considerate drept irelevante caracteristicile inndscute, fiind in schimb
importante comportamentele observabile. Prin urmare, daca poate fi identificat comportamentul care
asigura eficienta In leadership, atunci acesta poate fi Invatat, iar daca este nevoie de calitati innascute,
atunci vor fi selectati oamenii care le poseda, instruirea devenind irelevanta.

Tendintele mai noi afirma ca managerii care obtin performante ridicate:
* utilizeaza intr-o mare masura practicile managementului participativ, spre deosebire de managerii cu
realizari scazute care le utilizeaza doar Intr-o foarte mica masura;
* sunt recunoscuti ca posesori de competente interpersonale dezvoltate si sunt descrisi ca fiind deschisi
in comunicare si dornici sa experimenteze noi idei si concepte cu subalternii;
* se concentreaza pe crearea de provocari si pe oferirea de responsabilitati mai mari subalternilor. Pentru
a-1 motiva pe altii, managerii cu realizari scazute folosesc de obicei aspecte legate de securitate;
* sunt cotati de catre subalterni ca fiind puternic orientati spre sarcini si spre relatii. Cei cu realizari medii
nu au aceste caracteristici. Orientarea puternica spre sarcini indica faptul ca eforturile sunt directionate
spre activitdtile care produc rezultate — planificare, atribuirea de responsabilitai si stabilirea de
obiective. Orientarea puternica spre stabilirea de relatii indicad faptul cd managerul le permite
subalternilor sa influenteze activitatile de munca si este dispus sd permita participarea subalternilor la
procesele de planificare, stabilire de obiective si adoptare de decizii.

In practica de zi cu zi intalnim comportamente manageriale care pot fi eficiente sau ineficiente.
De exemplu leaderii care folosesc in grad ridicat controlul asupra subalternilor, nu pun accent pe
implicarea acestora si manifestd o slaba preocupare fata de cresterea si dezvoltarea angajatilor, pot avea
un comportament managerial ineficient. In acceptiunea acestor leaderi, angajatii au o aversiune naturala
fatd de munca si o evitd pe cat posibil., pentru a fi determinati sd produca, angajatii trebuie sa fie
constransi, controlati, directionati §si amenintati pentru ca angajatii preferd sia fie directionati in
activitatile lor, doresc sa evite asumarea responsabilitatii, au ambitii limitate si sunt preocupati in primul
rand de siguranta propriei persoane.

Exista tot mai multe dovezi in sprijinul ideii ca leaderii de succes sunt orientati de valori, ca adera
la o serie de principii etice care pun accent pe importanta oamenilor, a comunitatii si a mediului.
De-a lungul timpului au fost expuse diverse interpretari ale termenului de leadership,insd doar anumite
caracteristici ale acestuia au fost dezbatute pe larg,fiind scoase in evidentd datorita importantei lor.

1. Gandirea strategicd — un lider care este constient de atributiile pe care le are Intr-o organizatie
doreste sa-si construiascd punti cat mai puternice citre angajatii sai ,in primul rand, pentru a putea
stabili ceea ce trebuie sa realizeze sau sa mentina, in ce fel trebuie sa-si foloseascd abilitatile, cum se
poate orienta catre un rezultat pozitiv, eficient;

2. Adaptarea stilului de leadership la situatie/persoana — este bine cunoscut si confirmat in repetate
randuri faptul cd oamenii sunt diferiti, iar situatiile create de acestia, de asemenea sunt diferite , de la
organizatie la organizatie. Un leader aplica intocmai masura necesara in functie de fiecare caz ivit,detine
acea abilitate de adaptare prin comunicare si cercetare la tot ceea ce nu cunoaste;

3. Abilitatea de comunicare si influentare — Chiar daca la prima vedere comunicarea este un mijloc
de a satisface necesitdtile cotidiene,dacd privim atent, este un factor de o deosebitd importantd in
relationarea cu angajatii, in solutionarea situatiilor limitd, a termenelor, a conflictelor, de aici depinde si
modalitatea prin care colectivul din jurul sdu este influentat de personalitatea si actiunile leaderului;

4. Talentul de a relationa armonios — A fi lider intr-adevar este un talent pe care din pacate nu toti

il detin, a relationa armonios in calitate de leader presupune ca momentele petrecute alaturi de fiecare
angajat sa fie presarate cu empatie,intelegere si solutii cat mai viabile pentru problemele ivite;
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5. Capacitatea de a motiva echipa — Un aspect foarte important dar totodata realizabil in grupuri,
este motivatia prin care leaderul reuseste sa-si conduca angajatii catre rezultatele dorite, nu inainte de a
puncta faptul ca el este primul care trebuie sa ofere exemplu in acest sens, este cel care ii implica pe
subordonat si 1i provoaca sa vina cu solutii sau cu imbunatatiri, creand dezbateri cat mai constructive;

6. Abilitatea de a delega sarcinile in mod eficient — Leaderul prin prisma tuturor cunostintelor sale,
are capacitatea de a detecta in fiecare angajat acele abilitati necesare fiecarei sarcini din cadrul grupului,
este foarte important ca angajatilor sa le fie bine stabilite responsabilitatile Intrucat activitatile sa poata
fi finalizate cu succes;

7. Inteligenta emotionald — Aceasta a prins tot mai mult teren in ultima vreme, sunt persoane care
detin notiuni despre inteligenta emotionald mai mult sau mai putin, practicand-o, poate ,fara a o
cunoaste. De asemenea aceastd asociere este facutd pe buna dreptate intrucat leaderul este urmat in
primul rand emotional, motivarea si comunicarea cu oamenii facandu-se cu o puternica incarcatura
emotionald. Acest leader creeaza rezonantd, urneste echipe si mase,ducand astfel la indeplinire planuri
la care nimeni nu s-ar fi gandit.

8. Construirea unei echipe performante — In multitudinea de abilititi detinute de citre un leader
intrd si aceasta capacitate de a putea cunoste precum si de a reusi atragerea in echipa de angajati potriviti
fiecarui task stabilit in cadrul unui proiect dar si puterea de a elimina persoanele care nu rezoneaza cu
echipa, desi acest gen de decizii sunt cele mai greu de comunicat;

9. Adaptarea la schimbare si gestionarea rezistentei la schimbare — De-a lungul timpului oamenii
s-au adaptat multor genuri de conditii, fie ele bune sau mai putin bune,au trecut de la stare de razboi la
cea de pace si invers iar aceste intamplari chiar dacd au marcat poate generatii, au reusit totodata sa
evidentieze capacitatea oamenilor de adaptare la diverse situatii precum si gestionarea rezistentei la
schimbarile impuse de o anumitd perioadd. Am putea lua ca exemplu organizatiile vechi care au reusit
sd Inteleagd noile concepte aparute, s le exploateze in beneficiul lor, astfel reusind sa tina piept tuturor
schimbarilor ivite, dovedind faptul ca detin capacitatea de a se adapta la nou si reusind sa gestioneze
totul intr-o maniera prielnica acestora.

In studiul efectuat in prezenta lucrare, obiectivele urmarite sunt :

e Observarea persoanelor supuse studiului precum si a mediului unde isi desfasoara activitatea

e Aplicarea chestionarelor in vederea obtinerii informatiilor in functie de parametrii stabiliti in
prealabil pentru studiu

e Implemetarea rezultatelor si compararea grafica a acestora

e Interpretarea rezultatelor comparative in functie de locul de munca detinut de fiecare subiect

e Observarea atuurilor precum si a carentelor la nivel de sistem organizational public si privat

Leadershipul organizational in sectorul public este un fenomen 1n ascensiune, as putea adauga,
intrucat valorile si metodele promovate in interiorul organizatiei sunt de natura a mentine angajatii
supusi regulilor, fiind totodata lipsiti de optiunea de a veni cu idei proprii sau de a imbunatati sistemul
de lucru. Se apreciaza faptul ca rezultatele se pot obtine doar urmand reguli deosebit de riguroase si
stricte, n asa fel incat controlul absolut sa fie detinut de persoana aflatd la conducere pe care in niciun
caz nu o putem numi leader.

Se cunoste destul de bine faptul cd organizatiile din sectorul public promoveaza in continuare
vechile valori ca fiind drept eficiente, insa se observa totodata o scadere a rezultatelor deoarece un aspect
foarte important in acesta situatie discrepanta e faptul ca puterea de munca este ocupata de persoane tot
mai tinere care vin cu o viziune distinctd de cea a celor care au instituit regulile ce sunt urmate. De accea
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am indraznit sa afirm faptul ca leadershipul organizational in sectorul public este in ascensiune pentru
ca prezentul este in continud schimbare iar resursele umane folosite in desfasurarea activitatilor vin cu
noi concepte, noi interpretari culese Tn urma studiilor dar si a schimbului de experienta, care cred ca este
cel mai util lucru.

Leadershipul organizational 1n sectorul privat poate fi tratat cu mai multd lejeritate din cauza
modului de aplicare a acestui concept la nivel de organizatie, felul in care este perceput si exploatat
denotd importanta acordata precum si accentul pus pe rezultatele obtinute.

In sectorul privat diferentele dintre un lider eficient si unul ineficinet sunt evidentiate direct in rezultatele
organizatiei,astfel se urmareste cu interes ,,achizitionarea” unui adevarat leader ce aplica toate calitatile
detinute pentru a imbunatati mediul si aduce rezultate favorabile organizatiei.

Modalitatea de abordare a leaderului precum metodele acestuia de a angrena angajatii in toate
activitatile ivite sunt reflectate in rezultate si de aceea se pune un mare accent pe relationarea cu
angatatii,comunicarea cu acestia, provocarea unor discutii productive, solutionarea problemelor si a
conflictelor, empatizarea cu acestia,ideile inovative fiind promovate si dezbatute in grup pentru gasirea
celor mai eficiente variante.

Observam faptul ca in sectorul privat regulile sunt conturate intr-o maniera diferita decat in sectorul
public iar libertatea de exprimare precum si expunerea ideilor proprii sunt promovate, tindndu-se cont
de personalitatea fiecaruia si de contributia adusa proiectelor.

2.Stadiul actual

In studiul comparativ efectuat asupra leadeshipului organizational in sectorul public si
leadershipului organizational in sectorul privat am evidentiat prin rezultatele obtinute in functie de
scalele stabilite mediul in care angajatii isi desfasoara activitatea si felul in care acestia sunt lasati sa-si
exploateze propriile idei, libertatea decizionala precum si calitatile necesare pentru a putea fi un lider
eficient.

Mai jos voi expune graficele rezultatelor obtinute asupra indivizilor participanti la studiul de caz,
explicand totodatd aseménarile si deosebirile dintre cele doua categorii de angajati. De asemenea
comparatia initiald va fi efectuata la o scara mai larga de criterii, urmand ca aceasta sa fie restransa in
jurul unor criterii selectate ca fiind de baza pentru a fi un bun lider.
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Fig. 2 Sectorul privat

In graficele de mai sus se observa diferenta nu foarte mare intre cele doui categorii de angajati
iar in functie de specificul profesiei se evidentiaza si punctele In care acestia exceleaza precum si care
se pastreaza o anumita constanta. Totodata este observabila o crestere in sectorul public aproape in toate
cazurile comparativ cu sectorul privat, existand oscilatii relativ mici la primul, in timp ce in cel de-al
doilea se mentin liniar rezultatele.

O alta observatie ar fi aceea cd in cazul rezultatelor din sectorul public neinfricarea,autocontrolul
si autodisciplina ocupa un loc fruntas in clasament, lucru cel mai probabil posibil din cauza specificului
profesiei.
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Fig. 3 Sectorul public

Dupad cum am mentionat mai sus, in afara graficelor realizate la o scara mai largd, am
selectat zece calitdti pe care consider ca ar trebui sd le detind un lider eficient iar situatia de
fatd este asemandtoare cu analiza facutd mai sus, sectorul public avand rezultate usor peste
sectorul privat,insd diferenta este una destul de mica (fig. 4).
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Fig. 4 Sectorul privat

In sectorul public se observa ca perseverenta si siguranta succesului au punctajul cel
mai bun,pe parcurs pastrandu-se constante rezultatele, pe cand in sectorul privat predomina
statornicia, cifrele indicand o liniaritate de la inceput pana la finalul analizei.

4. Concluzii

Asadar,in urma analizei efectuate si ludnd in calcul comparatiile de mai sus pe baza
graficelor, pot preciza faptul cd nu existd o diferentd notabild intre sectorul public si cel privat
in ceea ce priveste studiul realizat prin prisma calitatilor selectate,aspect ce ma surprinde avand
in vedere domeniul diferit, mediul precum si modalitatea de coordonare a activitatii desfasurate.

Desi mentalitatea si viziunea este total diferitd Tn cazul managerilor angajatilor din ambele
categorii, curios este faptul ca intre acestia ca si angajati diferentele sunt foarte mici, ceea ce
inseamna ca fiecare isi pastreaza originalitatea si viziunea actualizate in prezent ci nu raportate
la regulile ce sunt impuse.
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REZUMAT: Domeniul ales pentru prezenta cercetare este aplicarea reliefurilor si a elementelor
imprimate cu folio la cald in fluxul de productie a ambalajelor din carton duplex. Aceste operatii
constituie solutii moderne de innobilare a suprafetelor ambalajelor. Au fost identificate trei variante
fezabile pentru producerea contraformelor utilizate la imprimarea reliefului simultan cu aplicarea
foliei la cald. Elementul comun al tuturor celor trei variante este utilizarea unei matrite pentru
realizarea contraformei, iar diferenta majord dintre acestea constd in felul in care se intdreste
materialul folosit pentru crearea contraformei. Materialele identificate sunt de tip fotopolimeri, tip
epoxy si tip acrilice. Intreaga procedurd de realizare a contraformelor din fotopolimeri a fost
descrisd pas cu pas si documentata fotografic. S-au identificat acele etape din proces care depind in
mod critic de un parametru si s-a abordat partea de calibrare a procesului. S-au stabilit posibile
neconformitati si cauzele probabile ale acestora. S-au formulat concluzii privind domeniul adecvat de
utilizare a contraformelor din fotopolimeri.

CUVINTE CHEIE: tiparire in relief, contraforma, clisee, fotopolimeri, innobilarea suprafetelor.
1. Introducere

In zilele noastre, ambalajul are rol dublu. Principalul rol este de a proteja produsul, dar totodata
este si purtdtor de informatii despre produs, prin graficd, text, elemente imprimate cu folio la cald,
respectiv, prin elementele scoase in relief. Embosarea si utilizarea foliei pigmentate imprimate la cald
sunt metode moderne de innobilare a suprafetei foarte rispandite in domeniul industriei ambalajelor. in
fabricarea ambalajelor din carton duplex, innobilarea suprafetelor joacd un rol important deoarece
transforma produsul cu un astfel de ambalaj intr-unul din categoria premium.

Domeniul ales pentru prezenta cercetare este aplicarea reliefurilor si a elementelor imprimate cu
folio la cald in fluxul de productie a ambalajelor din carton duplex. Accentul va fi pus pe partea de pre-
tiparire, pe fabricarea formelor de embosat si a cliseelor gravate Tn alama. Originalitatea acestei cercetari
constd in producerea si testarea diferitelor contraforme utilizate la embosare. Unul din scopurile urmarite
este stabilirea celei mai eficiente tehnologii de realizare a contraformelor de imprimare a reliefului.

Daca ne referim strict la elementele imprimate in relief, acestea pot fi aplicate si cu echipamente
de stantare conventionale, dar aplicarea de folio presupune utilizarea unui echipament special, deoarece in
afara de presiunea relativ mare necesara la imprimare mai este nevoie si de o temperatura de lucru foarte
bine controlatd, de ordinul a 110-160°C. Acest echipament este cunoscut sub numele de masina de
imprimat folio la cald. Pe piatd existd o diversitate foarte mare de astfel de echipamente, care diferd in
functie de formatul de lucru, gradul de automatizare, productivitate, sistem tehnologic etc.

Descrierea si clasificarea echipamentelor folosite pentru imprimarea reliefului si a foliei la cald a
constituit subiectul unei alte lucrari [7]. Este de remarcat ca din punctul de vedere al tehnologiei, diferenta
majora dintre sistemele plan-plan si cele care au si cilindrii este data de modul de aplicare a presiunii. La
configuratia plan-plan presiunea se aplica simultan pe toatd suprafata colii, pe cand la cilindrii exista o
derulare. Ambele sisteme au avantaje si dezavantaje, dar dezvoltarea tehnologica in producerea foliilor la
cald din ultimul deceniu au diminuat semnificatia acestor diferente tehnologice [1, 2]. Predominant
ramane avantajul sistemului plan-plan prin simplitatea pregatirii cliseelor si, in special, a contraformelor
cu relief. In aceasta lucrare se pune accentul pe sistemul plan-plan.

Procedeul de imprimare a reliefului este ilustrat in fig. 1.
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Optimizarea procesului de realizare a formelor de tipar pentru tiparirea in relief
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Fig. 1. Imprimarea reliefului [5, 6]

Procedeul de imprimare a foliei la cald este similar cu cel de embosare, dar suplimentar se

transfera si pigmentul de pe folie la o anumita temperatura de lucru [6]:
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Fig. 2. Imprimarea foliei la cald [5]

Pentru succesul adevarat al operatiei de embosare sau de imprimare de folie la cald, in adevaratul
sens al innobildrii suprafetei, intr-un flux de productie sunt importante echipamentele cu care unitatea
respectiva de productie este dotata, tipul foliei achizitionata de la furnizorii de consumabile, si formele de
imprimare (cliseele), respectiv, dupa caz, contraformele pentru clisee [2-4, 6].

Cliseele pot fi clasificate in functie de tipul materialului din care sunt produse, tipul reliefului
care se imprima cu ele si tehnologia de realizare a lor.

Materialele folosite pentru fabricarea cliseelor sunt magneziu, zinc, alama sau bronz, respectiv
cupru. Tipul materialului este in mare parte dependent si de tehnologia folosita pentru gravarea cligeelor.
Gravarea cu acizi se foloseste la magneziu, iar in trecut s-a folosit si pentru zinc. in zilele noastre, odata
cu avansul tehnologiei, s-a raspandit foarte mult gravarea prin aschiere pe echipamente CNC. In acest
caz, materialele preferate sunt bronzul sau alama, care au proprietati bune si la prelucrare, au si rezistenta
necesara la tiraj, dar sunt, In acelasi timp, si bune conducatoare de cédldura. Cligeele cu cele mai mari
exigente sunt produse prin gravare in alama, pe echipamante de precizie extrem de mare. Un astfel de
echipament CNC are o toleranta de repetabilitate a unei rute mai mica de un micron (< 0,001 mm).

In privinta reliefului se deosebesc cliseele plane, cele cu multinivele, cele cu 3D de tip ondule si
cele cu 3D reale. Cu exceptia celor plane, pentru toate celelalte sunt necesare si contraforme. Cu alti
termeni, cliseul corespunde pentru asa numita matrita, iar contraforma pentru patrita.

Contraforma trebuie sa aiba un relief generat din relieful cliseului, in negativ, cu includerea in
calcul a grosimii cartonului si a factorului de compresie a acestuia. Contraformele sunt produse de obicei
prin copierea unei matrite. In privinta materialului se poate folosi un material mai putin rezistent, dedicat
pentru lucrarile cu tiraj relativ mic (de ordinul miilor), avantajul fiind costul redus al acestor solutii.

Pentru o fidelitate mai mare si o rezistenta crescutd la tiraj, contraformele sunt realizate pe un
suport de placa de fibrotextolit, cu relieful realizat Intr-un material de tip epoxy sau polimer. O categorie
aparte este reprezentata de contraformele realizate din material polimerizat la lumina ultravioletd. Aceasta
presupune utilizarea materialelor fotosensibile si a echipamentelor de expunere de o anumita specificatie
tehnica, compatibild cu materialul fotosensibil utilizat.
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2. Stadiul actual

Din punct de vedere tehnologic se intalnesc doua situatii, care trebuie sa fie abordate separat:

a) 1in cazul in care se imprima doar un relief de tip timbru sec, suportul de tipar intrda In contact
cu suprafata cliseului tip matrita si existd contact pe o arie intinsa intre cliseu si suportul de
tipar;

b) la imprimarea reliefului in operatie simultana cu aplicarea foliei la cald trebuie evitata
transferarea foliei in afara reliefului, si, ca urmare, nu trebuie s existe contact direct intre
cliseu si suportul de tipar decat pe aria elementelor imprimate cu folio.

In continuare, in cadrul acestei lucrari se vor face referiri la cele doua situatii prezentate anterior

prin indicativele relief tip timbru sec si relief cu folio.

Relieful tip timbru sec poate fi asimilat cu realizarea clasica a reliefului. In varianta standard
functioneaza fara utilizarea caldurii, aplicarea generala fiind realizata prin includerea cliseelor pe stantele
tipografice. Pentru hartiile voluminoase functioneaza chiar si fara utilizarea contraformelor.

Pentru reproducerea elementelor foarte fine este necesard incalzirea cliseelor. Acest lucru este
posibil pe echipamentele de aplicat folio 1n locul echipamentelor de stantare.

Atat pentru imprimarea reliefului cu clisee incélzite, cat si pentru varianta neincélzita a reliefului
tip timbru sec, contraforma este reprezentata de insusi cligseul de imprimare (fig. 3).

Fig. 3. Simulare cliseu de embosare tip timbru sec

In functie de nevoia de rezistenti la tiraj a formelor se poate opta pentru una din urmitoarele
solutii:

- contraforma realizatd pe masind, din carton de legatorie. Se lipeste cartonul de legatorie pe
masa masinii, se umezeste putin, dupa care se aplica o presiune in mod repetat de catre
cliseu. Lasand cartonul sa se usuce, poate fi folosit imediat pentru tiraje mici;

- contraforma realizatd pe masina, dintr-o pasta de relief. Se aplica pasta pe masa masinii, se
acopera cu o peliculd de separare si se imprima relieful in pastd cu o presiune adecvata.
Dupa intarirea partiald a pastei, se indeparteaza pelicula de separare si se indeparteaza
excesul de pasta iesitd pe conturul cliseului. Dupa intarirea completd a pastei si reglajul
presiunii corespunzétoare se poate incepe embosarea;

- pentru productiile de serii mari sunt utilizate contraforme prefabricate din material plastic
sau metalic (fig. 4), ele sunt pozitionate cu ajutorul unui sistem de stifturi de pozitionare si
transpuse pe masa echipamentului cu ajutorul peliculei dublu adezive.

Imprimarea reliefului cu folio se mai numeste si operatie combinatd, iar pentru cliseul utilizat este
consacrat termenul din englezd “combi-die”. Prin stratul de adeziv la cald existent pe dosul foliei
metalice, pigmentul se transferd pe suportul de tipar in toate punctele unde existad transfer de caldura si
presiune. Astfel, doar pe elementele grafice poate exista contact direct si presiune, in restul suprafetei
cliseul de imprimare trebuie sd fie adancit pentru evitarea transferului de folio. Suplimentar adancirii
ariilor pasive, pe elementele grafice se realizeaza relieful dorit (fig. 5).
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Fig. 5. Cliseu cu relief pentru folio

Prin comparatie directa cu imprimarea timbrului sec se pot remarca urmatoarele aspecte foarte
importante:

e pentru imprimarea timbrului sec, in majoritatea cazurilor, este suficient sa aplicam o
deformare plasticd doar pe conturul elementelor grafice, catd vreme la imprimarea
reliefului cu folio este nevoie de prezenta unei presiuni uniforme pe toatd suprafata
reliefului in asa fel incat transferul de folio sd se produca uniform in toate punctele
reliefului;

e la imprimarea reliefului cu folio nevoia de fidelitate a formei reliefului pe contraforma este
foarte mare;

e gradul de compresibilitate a cartonului este un factor important si trebuie luat in calcul la
proiectare;

e contraforma nu poate fi creatd prin utilizarea directa a cliseului, este nevoie de realizarea
unei matrite dedicate pentru producerea contraformei.

Asa cum rezulta si din listarea de mai sus a tehnicilor si aspectelor imprimarii reliefului, succesul
realizarii unui relief cu folio de calitate premium depinde In mare masura de calitatea contraformei

contraformelor de mare precizie si fiabilitate, la un cost optim.

3. Sisteme de contraforme pentru clisee de imprimare a foliei cu relief

sistemelor de clisee din metale, prin gravare mecanicd, cu sisteme de gravare avansate bazate pe
tehnologii cu comenzi numerice. Gravarea chimica si sistemele folosite pentru productia etichetelor de
hartie nu face obiectul prezentei lucrari. Tehnicile sunt privite prin prisma productiei de ambalaje din
carton duplex.
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Sistemele de contraforme se pot clasifica dupa tipul materialului utilizat pentru asigurarea intaririi
reliefului in:

a) contraforme realizate din material de tip fotopolimer;
b) contraforme realizate din material de tip epoxy;
c¢) contraforme realizate din material de tip acrilic.

Toate cele trei categorii sunt functionale. Dupa parcurgerea si studierea proceselor de realizare
vor fi scoate un evidentd avantajele si dezavantajele fiecareia.

In vederea obtinerii unor rezultate si concluzii obiective si concludente s-a ales folosirea aceleasi
matrite pentru studierea fiecaruia dintre sistemele studiate. S-a proiectat si s-a realizat o matrita cu logo-ul
societitii ABC-Impex SRL a carei dotare este utilizata pentru studiul de caz prezentat (fig. 6).

Exista un mediu de software dedicat pentru proiectarea reliefului, pentru simularile 3D si pentru
generarea informatiilor CAM. Licenta de software este protejata cu cheie hardware (dongle).

Fig. 6. Gravarea matritei

In urma operatiilor de finisaj s-a obtinut matrita propriu-zisa care poate fi utilizatd pentru
productia si multiplicarea contraformelor (fig. 7).

Fig. 7. Matrita

Pentru productiile de serie, Incd din faza de proiectare trebuie sa fie implementat un sistem de
stifturi si gauri de pozitionare cu ajutorul caruia se asigurd potriveala dintre partile tatd — mama — matrita
— contraforma.

4. Sistem de contraforme realizate din material fotopolimer
Principiul de intarire a materialului fotopolimeric este bazat pe reactia chimica de polimerizare a

moleculelor de tip foto-monomeri, in prezenta moleculelor de fotoinitiatori, la actiunea radiatiei de
lumina, de obicei la lumina ultravioleta (UV).
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Realizarea unei contraforme de relief presupune existenta unui suport de care se va lipi relieful
intérit. Succesiunea operatiilor este urmatoarea: se pune materialul fotosensibil pe matrita, se intinde
uniform pe suprafata acesteia, se indeparteaza eventualele bule de aer formate, se acopera cu materialul
de suport si se expune la radiatia de lumina care va produce reactia de polimerizare.

Succesul acestor operatii este conditionat de cateva detalii importante, cum sunt:

materialul fotosensibil intins pe suprafata matritei trebuie s ramana neperturbat pana cand
se produce polimerizarea si se intareste. Aceasta conditie poate fi asigurata daca radiatia de
lumind vine din partea suportului de relief si materialul acestui suport este transparent la
lungimea de unda a luminii folosite pentru expunere;

dupa producerea polimerizarii, materialul intarit al reliefului trebuie si fie separat de
matritd 1n asa fel Incat sd nu compromitd suprafata si structura reliefului. Pentru aceasta,
suprafata matritei trebuie tratatd inaintea aplicérii materialului fotosensibil cu un strat, care
favorizeaza separarea formei. Tehnic, existd posibilitatea folosirii mai multor tipuri de
substante pentru separare (in engleza ,release material”), dar daca aceasta este in forma
fluida sau de pastd, se poate amesteca cu materialul fotosensibil si poate compromite
aderenta acesteia la stratul de suport. Este de preferat sd se foloseascd o substantd, care
dupa aplicarea ei pe suprafatd se usucd si nu se mai amestecad cu materialul fotosensibil;
dupa producerea polimerizarii, materialul intarit trebuie s aibd o aderenta foarte mare la
stratul de suport, deoarece influenteaza in mod direct rezistenta contraformei la tiraj. Pentru
asigurarea unei aderente potrivite, suprafata suportului de relief se trateazd cu o substanta
numita ,,primer”’;

in timpul presarii si Intinderii materialului fotosensibil intre suprafata matritei si a
suportului de relief, excesul de material va iesi la margini. Acest exces de material scurs,
poate afecta echipamentele folosite (de presare si de expunere) dupa intarire. Complicatiile
pot fi evitate prin folosirea unor folii transparente de protectie care protejeazd contactul
direct dintre excesul de material scurs si componentele echipamentelor.

Etapele realizérii unei contraforme din fotopolimer sunt urmatoarele:
e cchipamentul de expunere cu lumina UV trebuie preincilzit o perioada de timp de cca. 20

min; se protejeazd suprafata mesei de vidare-expunere cu un strat de folie de protejare
transparenta (fig. 8);
se pregateste suportul de relief din materialul transparent (fig. 9);

Fig. 8. Folie de protejare Fig. 9. Suport de relief transparent

se pozitioneaza matrita pe folia de protectie;

se aplica substanta de separare pe suprafata matritei, aplicind cu grija inclusiv pe partile
laterale si se asteapta pana cand se usuca (fig. 10);

se toarnd materialul fotosensibil pe suprafata matritei (fig. 11); cu ajutorul unei suflante de
aer se indeparteaza eventualele bule de aer formate;

se aseaza suportul de relief peste materialul fotosensibil (fig. 12);

se acopera totul cu folia de protectie;

se pune peste aceasta structura folia elastica de vidare si se porneste vidarea (fig. 13);
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Fig. 10. Aplicare substanta de separare

Fig. 11. Turnarea materialului fotosensibil

Fig. 12. Aplicarea suportului de relief

Fig. 13. Presarea prin vidare in timpul expunerii cu lumind UV
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e dupd formarea vidului si dupd o ultima inspectie vizuald se porneste expunerea cu lumina
ultravioleta (UV cu spectrul tip A);

e dupa terminarea expunerii se lasa structura sa se raceascd;

e se separd straturile si se curatd de excesul de material scurs si intarit (fig. 14);

e se taie conturul formei pentru a obtine formatul final.

Fig. 14. Separarea de matrita

Cantitatea de energie absorbitd din radiatia UV pentru fotopolimerizarea materialului este o
variabila importanta in procedeul descris anterior. De aceea, se impune o calibrare a expunerii la lumina
UV in vederea obtinerii conditiilor optime.

O expunere insuficienta va lasa la nivel molecular un anumit numar de monomeri nepolimerizati,
ducéand la o duritate scazutd a materialului, la o suprafata de relief lipicioasa si, nu in ultimul rand, la un
miros specific remanent al materialului.

O supraexpunere a materialului de fotopolimer va produce un rezultat fragil, casant.

Metodele cele mai simple pentru verificarea gradului de polimerizare a materialului sunt testele
cu proba de acetona (fig. 15) si proba de aderenta a prafului de talc (fig. 16).

Fig. 15. Grad de polimerizare insuficient — test acetona

Fig. 16. Grad de polimerizare insuficient — test cu praf de talc
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O picatura de acetona se lasa trei secunde pe suprafata materialului si dupa aceea este stearsa dur,
cu o carpa din bumbac. Daca nu ataca suprafata inseamna cd polimerizarea s-a produs integral.

Suprafata materialului polimerizat se presard cu praf de talc. Daca prin scuturare nu rdman urme
semnificative de praf pe suprafatd, inseamna ca polimerizarea s-a produs in intregime.

In cadrul acestui studiu s-au produs diferite contraforme cu timpii de expunere de 4, 6, 8, 10 si 12
min si dupa testele de polimerizare s-a ajuns la concluzia cd expunerea de 10 min reprezintd varianta
optima pentru sistemul dat. Bineinteles, acest timp de expunere determinat depinde de imbatranirea
tuburilor fluorescente si de aceea calibrarea lor trebuie repetata periodic.

In continuare sunt prezentate unele neconformititi posibile si cauzele acestora [5]:

e exfolierea reliefului de pe suport (fig. 17). In majoritatea cazurilor cauza este:

O prezenta impuritatilor pe suprafata suportului de relief;

amprente lasate de operator;
bule de aer ramase Tn compozitia materialului intarit;
folosirea unui material fotosensibil expirat sau expus prealabil la lumina;
cantitate insuficienta de material fotosensibil folosit sau strat prea subtire;
substanta de separare aplicatd pe matritd nu era uscata,
daca 1n timpul expunerii s-a miscat sau a alunecat suportul de relief;
o temperaturad neadecvata in timpul expunerii cu lumina UV;
temperaturd mult prea ridicata in timpul utilizarii contraformei (peste 150°C) etc.

Oo0OO0OO0OO0OO0OO0O0

Fig. 17. Exfoliere de pe suport

e formarea bulelor de aer in material (fig. 18). In majoritatea cazurilor cauza este:
temperatura de lucru cu materialul fotosensibil este prea joasa;

mod incorect de turnare a materialului fotosensibil;

mod incorect de aplicare a suportului de relief peste materialul turnat;
neutilizarea suflantei de aer pentru inlaturarea bulelor;

diferentd mare de temperatura intre matrita si materialul fotosensibil folosit etc.

Oo0O0O0O0

Fig. 18. Formarea bulelor de aer

208



Optimizarea procesului de realizare a formelor de tipar pentru tiparirea in relief

5. Concluzii

Sistemul de contraforme bazat pe materialul de fotopolimer este un sistem fezabil pentru
imprimarea reliefului simultan cu aplicarea foliei la cald.

Producerea acestor contraforme poate fi implementatad cu usurintd in tipografiile care produc
ambalaje din carton, singurul echipament necesar fiind unitatea de expunere cu lumina UV. In
aproximativ 30 min pot fi produse contraformele daca sunt disponibile consumabilele si matrita.

Contraformele din fotopolimer reprezintd o solutie optimad pentru lucrérile de innobilare a
suprafatei prin embosare si imprimare de folio pe cartoane, unde tirajele sunt ca ordin de marime intre
cateva mii si pana la o suta de mii de exemplare.

Printre dezavantaje amintim termenul de valabilitate destul de limitat al materialului fotosensibil
(cca. 3 luni), duritatea nu foarte mare a materialului intérit si rezistenta limitatd la temperaturi mai
ridicate.
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REZUMAT: O viziune pragmatica asupra activitatii de management a unei companii ce activeaza in
industria poligrafica se face prin abordarea celor mai noi §i inovative concepte, strategii §i
instrumente manageriale, cum ar fi Lean Management si Kiazen, care sa ducd la cresterea
parametrilor de satisfactie a clientilor §i a indicatorilor de performanta a organizatiei. Elementul de
analiza si cercetare al acestei lucrari il reprezinta procesul de inregistrare, estimare, ofertare a
proiectelor (lucrarilor tipografice) cerute de clienti ludnd in considerare cerintele acestora gsi
atingerea indicatorilor cheie de performanta pe tot fluxul de productie din cadrul companiei.

CUVINTE CHEIE: Lean Management, Kaizen, flux de productie, tipografie
1. Introducere

Tipografiile pot fi descrise si analizate n functie de tehnologiile de tipar folosite si de tipul
grupelor de produse si servicii realizate. Tinand seama de aceste particularitati, se construieste baza
sistemului de management al tipografiei incepand cu cartografierea proceselor si a fluxului de productie,
avand in vedere toate activitatile conexe ce rezultd din fluxul de informatii, fluxul de materiale, fluxul
uman si interconectarea dintre ele.

Totodatd, sistemul de management este influentat si de diversitatea cerintelor clientilor privind
produsele tiparite care evolueaza odatd cu inovatiile tehnologice si informatice ale echipamentelor de
tiparire, finisare, ambalare, dar si cu productia de noi materii prime si consumabile.

Aceasta diversitate a produselor poate fi manageriata cu instrumente i proceduri standardizate
care pot procesa un volum mare de lucrdri, cu continut mare de informatii, respectand cerintele clientilor
si obiectivele companiei.

2. Stadiul actual

Companiile din industria poligrafica 1si incep activitatea organizate pe principiile unei afaceri de
familie, de conjunctura, personalizatd in functie de istoricul si evolutia fiecareia, la randul lor influentate
de factori economici, regionali si umani, dar care, ulterior, necesita dezvoltarea si implementarea unor
sisteme de management structurate pe necesitdtile de administrare si productie, care sd suplineasca
cerintele clientilor.

In cele mai multe cazuri managerii folosesc instrumente de organizare rudimentare si limitate,
fard sa aiba instrumente de masurare, control, gestiune, estimare, programare productie etc. In aceste
cazuri rezultatele sunt incerte, estimarile incorecte (deoarece nu se folosesc raportari reale, bazate pe
masurarea parametrilor), timp lung de asteptare, pierderi necontrolate.

In fig. 1 sunt prezentate citeva elemente de analiza si indicatorii de performanta specifici acestora
care stau la baza inregistrarii, estimarii, achizitiei, lansarii in productie, programarii activitatilor,
executiei, ambalarii, facturarii si livrarii lucrarilor solicitate de client printr-un proiect. Toate aceste
elemente sunt in strAnsd concordantd cu tehnologiile existente iIn companie si pregétirea profesionala a
personalului pentru toate activitatile desfasurate in cadrul firmei.
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Fig. 1. Elemente de analiza si indicatori de performanta specifici acestora
3. Managementul proiectelor

Lucrarile tipografice solicitate de client printr-un proiect sunt analizate si transformate in
documente de lucru care contin: descrierea tehnica a proiectului; fisierul de tiparit datat; informatii despre
suportul de tipar si consumabilele necesare; cerintele de calitate, tirajul si termenul de livrare stabilite de
comun acord.

Elementul definitoriu al organizarii activitatii de management este stabilirea fluxului de productie
(fig. 2), pe baza caruia se construieste harta fluxurilor de lucrari, materiale, personal si informatii.
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Fig. 2. Flux de productie [1]

In faza de inregistrare si lansare proiecte avem céteva etape /activitati de importantd majora care
definesc rezultatele departamentelor din fluxul de productie si parametrii rezultati la finalul lucrarii,
precum: costul de productie, capacitatea de productie, calitatea produselor, productivitatea, durata ciclului
unui proces, timpii de asteptare, eliminarea erorilor, recuperarea investitiilor.

211



Managementul proiectelor dezvoltate intr-o tipografie

Unul dintre instrumentele necesare coordonarii activitatii manageriale din tipografia in care s-a
realizat studiul de caz prezentat in aceasta lucrare este solutia informatica, software-ul ERP PrintVis —
Microsoft Dynamics NAV. Acesta acopera toate fazele fluxului de productie, de la contactarea tipografiei
de catre client pana la livrarea produselor finite, inclusiv pachet financiar complet si BI (Business
Intelligence).

La toate activitatile necesare implementarii acestui software a participat si autorul lucrarii.

ERP PrintVis (fig. 3) este un sistem informatic de management robust si flexibil, care ofera
controlul asupra fiecarui proces, de la estimare, achizitii, planificare, mentenanta, post-calculatie, pana la
gestionarea inventarului (hartii, cerneluri, placi ofset, forme de stantare etc.), facturare, transport si costul
locurilor de munca.
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Fig. 3. ERP PrintVis

Alte instrumente identificate ca fiind necesare a se implementa in activitatea tipografiei sunt Lean
Management [5] si Lean Production. Acestea permit stabilirea si introducerea in companie a unui set de
principii si tehnici de lucru pentru Imbunatatirea calitatii productiei, reducerea pierderilor §i a costurilor,
obtinerea de rezultate rapide (conform principiului Just-In-Time).

4. inregistrare date

Pentru asigurarea termenelor limitd Just-In-Time, prin inregistrarea si urmadrirea comenzilor
lansate pe fluxul de productie, care se modifica frecvent, in ultimul minut, in ceea ce priveste continutul si
termenele contractuale, avem nevoie de o organizare transparentd si informatizatd pentru toti operatorii.
Avem nevoie de informatii in timp real pentru a putea procesa si coordona toate proiectele in desfasurare.

Cererea de oferta este faza in care un responsabil de cont inregistreaza in Database/ERP datele
cu privire la o cerere de realizare a unui produs tipografic. Aceste date trebuie sa aiba un continut minim,
obligatoriu si suficient, pentru estimarea corecta a fazelor de lucru, a costurilor de productie, a timpului de
livrare, a materialelor necesare pentru intocmirea ofertei. Datele introduse sunt definitorii pentru
elaborarea urmatoarelor faze de lucru si sunt folosite de toti utilizatorii, responsabilii de etape, ceea ce
conduce la imbunatétirea parametrilor de tip timp, cost, pierderi.

Estimarea este faza in care proiectul este analizat din punct de vedere tehnic si financiar in
functie de suportul de tipar si materialele consumabile necesare, tehnologia de tipar utilizatd, finisajele
cerute. La finalul analizei se emite o ofertd completd care este transmisd clientului. Estimarea se
construieste automat, prin aplicarea in figa de produs a operatiilor si materialelor necesare (fig. 4).
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Fig. 4. Estimare ERP PrintVis

Pe baza unor formule implementate in software se calculeaza datele de estimare in functie de
format, numar de culori, materiale, echipamentele pe care se fac operatiile de finisare, timpul necesar de
productie pe fiecare faza si numarul de operatori necesari. Toate aceste date sunt obtinute pe baza
informatiilor reale despre sistemul integrat de productie. Se iau in considerare presetarile actuale ale
echipamentelor. Acestea tin seama de valori ale vitezelor de lucru, ale consumului de materiale, ale
timpilor de lucru, de succesiunea operatiilor si template-uri/sabloanelor utilizate n mod curent pe grupe
de produse si linii de finisaj [1, 3].

Avantajele procesului de inregistrare si estimare sunt:

timpul scurt de la Tnregistrare pana la ofertare, in functie de datele necesare, cca. 10-15 minute;
controlul costurilor, valorii adaugate, profitului, marjei de siguranta, costului direct;

flexibilitate in schimbarea datelor si analiza pe tiraje, materiale si operatii;

rapoarte cu toate datele din ERP obsinute in timp real.

Ofertarea/Negocierea este faza in care reprezentantul tipografiei transmite oferta proiectului si
negociaza termenii contractuali cu clientul. Daca in aceasta faza se schimba unii din parametrii ceruti de
client, obtinerea datelor referitoare la costuri si termene in timp real, cu ajutorul software ERP PrintVis,
sunt comunicate clientului ceea ce constituie un avantaj pentru ambele parti.

5. Obiectivele tipografiei

Implementarea conceptelor si sistemelor de management de tip Lean Management in cadrul

tipografiei s-a realizat n scopul atingerii urmatoarelor obiective [2]:
e siguranta locurilor de munca si siguranta personalului;

eliminarea activitatilor care nu aduc valoare adaugata (NVA - Non Value Added);
reducerea costurilor totale directe si indirecte;
reducerea ciclurilor proceselor si maximizarea sinergiei intre procesele de flux;
eliminarea pierderilor.
Organizarea si standardizarea proceselor interne asigura o imbunatagire continua a parametrilor de
satisfactie a clientilor si a indicatorilor cheie de performanta (KPI - Key Performance Indicators).
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Pentru aceasta, in tipografie s-au implementat principiile:
e conceptului 5S - baza disciplinei organizationale;
procesului de imbunatatire continud Kaizen [4];
dezvoltarii produselor;
productiei Just-In-Time;
identificarii corecte a cerintelor clientilor;
externalizarii unor procese/servicii;
standardizarii proceselor.

6. Concluzii

Crearea de proceduri si standardizarea proceselor in faza de inregistrare, estimare si ofertare
pentru cresterea parametrilor de satisfactie a clientilor, cresterea productivitatii, imbunatatirea proceselor
de lucru prin simplificare si organizare, aduce valoare adaugata intregului proces desfasurat in tipografie.
Cateva exemple:

e reducerea timpului de procesare cu 60% - 100%;
cresterea adaosului comercial cu 5% - 20%;
marirea productivitatii cu > 25%;
marirea numarului de proiecte procesate cu > 200%;
marirea numarului de clienti cu > 12%;
reducerea pierderilor cu 7% - 8%.
Parametrii de satisfactie a clientilor tipografiei sunt:

e timp minim de raspuns la cerere ofertd/estimare;
oferire de consultant;
timp minim de livrare produs finit;
calitatea produselor si a serviciilor oferite;
pretul si conditiile contractuale;
certificarile tipografiei;
respectarea angajamentelor;
e cxistenta posibilitatilor moderne de tiparire si finisare.
Indicatorii de performantd propusi in cadrul tipografiei sunt:
e asigurarea protectiei muncii;

stabilirea unui sistem de indicatori KPI;
introducerea informatizarii, transferului de date;
cresterea productivitatii;
reducerea pierderilor;
standardizarea proceselor;
cresterea calitatii proceselor si produselor;
implementarea conceptului Kaizen de imbunatatire continua.
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REZUMAT: In aceastd lucrare se vor prezenta aspecte legate de achizitionarea in cadrul unei
tipografii a unei noi masini de finisare, tip BF 530 KOLBUS. Aceasta era necesard in productie
pentru a inlocui vechea masind, tip BF 527 KOLBUS, care avea deja 10 ani de functionare
neintreruptd. Va fi prezentata masina cu toate modulele ei componente si functionalitatile acestora,
precum si fluxul procesului tehnologic actual de finisare a unei cartii legate. Se va efectua studiul
solutiilor de crestere a productivitatii prin modificari tehnice dezvoltate de producator la cererea
clientilor, care usureaza munca operatorilor, reduc necesarul de personal al masinii si imbunatatesc
calitatea produselor. De asemenea, se va realiza o analiza comparativa intre cele douda masini atdt
din punct de vedere al performantelor tehnice, cat si din cel al imbunatatirilor aduse masinii in ultimii
ani. Vor fi facute calcule de amortizare a noii magsini in conditiile achizitiondarii acesteia cu contract
de buy back §i se va alege varianta optima.

CUVINTE CHEIE: carte, masina KOLBUS, finisare, productivitate, amortizare

1. Introducere

vizita la fabrica KOLBUS din Rahden, Germania, pentru efectuarea unor teste personalizate pe masina de
finisare carti, tip BF 530 KOLBUS, pentru productia de carte, agende si notebook specifica tipografiei in
care s-a realizat studiul de caz. A fost aleasd firma KOLBUS deoarece vanzdrile de masini de finisare ale
acesteia in anul 2017 au crescut cu mai mult de 15% fatd de anul 2016, lucru care demonstreaza
importanta si puternica dezvoltare mondiala a domeniului finisarii tipografice [1].

Cu aceasta ocazie nu s-a ratat oportunitatea de a se face o incursiune in hala de productie si in cea
de montaj. S-a studiat intreaga evolutie a montajului modulelor componente ale masinii, pornind de la
batiul “golas” pand la modulul complex pregatit de livrare si asamblare finald. Totul era facut cu
rigurozitatea specific germana, de la montarea unui simplu surub pana la montarea celor mai complexe
mecanisme si a modulelor de automatizare.

Atentia deosebita si extrem de precisd a operatorilor se reflecta asupra fiecarui detaliu, dar si
asupra intregului ansamblu. Fiecare modul era verificat cu cea mai mare rigoare conform unor proceduri
bine puse la punct care se giseau ca documentatie in fiecare post de lucru. Nu se trecea la pasul urmator
pana cel precedent nu era testat si declarat conform cu proiectul. De aceea, in final masina arata si
functiona impecabil.

In Fig. 1 sunt prezentate cateva fotografii din hala de montaj a producatorului german care spun
totul despre modul de lucru si tehnologia folosita.

2. Prezentarea masinii si a fluxului de productie
Linia de productie de carte BF 530 KOLBUS stabileste noi standarde de calitate si productivitate.

Aceasta este construitd si conceputa astfel incat sa depaseasca orice obstacol ar putea aparea in fluxul de
productie, de la blocul de carte la cartea finisata.
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Fig. 1. Cateva imagini reprezentative din atelierul de montaj al masinii KOLBUS

In Fig. 2 avem o imagine de ansamblu a liniei de productie de carte [1]. Pe aceasta linie se pot
realiza orice tip de produse, de la unicate pana la produse de serie. Are o gama largd de imbunatatiri. De
exemplu, linia de productie poate contine dispozitive necesare pentru obtinerea copertilor cu clape,
notebook-urilor cu elastic pe ultima copertd, agendelor cu spird metalica sau a celor cu coperti flexibile.
Aceste tipuri de produse sunt considerate produse personalizate, iar utilajele necesare pentru realizarea lor
sunt cerute in mod explicit de catre fiecare de tipografie.
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Fig. 2. Linia de productie de carte BF 530 KOLBUS

In Fig. 3 sunt prezentate modulele componente ale liniei de productie BF 530 KOLBUS [2, 3], si
anume: 1 — zona de alimentare, 2 — zona de preincalzire, 3 — statia de rotunjire, 4 — statia de lipire, 5 —
statia de tifonare, 6 — statia de lipire, 7 — statia de tifonare, 8 — banda de alimentare cu coperta, 9 —
magazia de coperti, 10 — statia de legare, 11 — statie de presare - partea posterioard, 12 — statie de presare -
partea de operare, 13 — banda de eliminare, 14 — zona de eliminare, 15 — dulapul de comanda.

™y
L || wﬂ"

Fig. 3. Module componente ale liniei de productie BF 530 KOLBUS
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Langa zona de alimentare este prevazutd masa de masurare (fig. 4). Aici se masoara dimensiunile
blocului de carte si ale scoartei (coperta rigida), iar acestea sunt automat Inregistrate cu ajutorul soft-ului
masinii. Toate dimensiunile blocului de carte, inclusiv cele ale copertii, pot fi stocate (memorate) pentru
lucrari ulterioare repetitive.

Fig. 4. Masa de masurare si touch screen-ul masinii

Odata ce datele noului format de carte sunt introduse, operatorul activeaza procesul de set-up
automat al masinii. Modulele componente ale masinii se vor pozitiona automat in functie de aceste
dimensiuni. Axele relevante, de la alimentare pana la eliminarea de la statia de presare si formare a cartii,
se vor deplasa cu precizie in pozitiile necesare pentru un acces facil al partilor in miscare.

Timpul de reglare a masinii a fost optimizat cu ajutorul procesului de set-up. Totusi, reglaje fine
si corectii pot fi activate si in timpul functiondrii masinii, fira intreruperi sau rebuturi. In orice moment
operatorul poate interveni sau verifica orice zond importantd a masinii si orice functie a acesteia din
punctele de operare, prin intermediul ecranelor tactile. Pe aceste ecrane, informatiile si procedurile de
operare sunt prezentate prin imagini autoexplicative (fard text) pentru a fi intelese oriunde in lume. Tot
prin intermediul acestora, operatorul poate folosi portalul de service 3+60 astfel incat specialistii firmei
KOLBUS sa se poata conecta in orice moment la masina si sa poata efectua un diagnostic al masinii, fara
a fi nevoie de o deplasare costisitoare. De asemenea, se pot realiza chiar si reparatii ale soft-ului, se pot
verifica cauzele erorilor si momentul aparitiei acestora, se pot transmite recomandari pentru mentenanta
masinii si pot fi ajutati operatorii de la masina cu documentatie si informatii pretioase.

Dupa ce formatul de carte este ales, se poate initia productia. Blocul de carte este introdus in
masind prin alimentarea de tip stea (fig. 5), este trecut prin preincalzitor si apoi este adus la statia de
rotunjire. Masina este prevazutd cu un dispozitiv de recunoastere a alinierii blocului in masind pentru
evitarea opririlor din cauza defectelor de aliniere.

Fig. 5. Alimentarea si statia de rotunjire
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In statia de rotunjire, cotorul blocului de carte este initial prerotunjit si bine aliniat. Doud perechi
de role, aflate de o parte si de cealalta a blocului, il trag prin frecare si creeazd o rotunjire simetrica.
Aceasta operatie este urmata de presare pentru a stabiliza rotunjirea si pentru a forma cotorul.

Apoi blocul este preluat de un lant de transport care il duce catre statiile de lipire a benzii de
capital si a hartiei crep (fig. 6).

Fig. 6. Statia de lipire si statia de aplicat capital band

Dupa aplicarea benzii capital, blocul isi continua drumul pana la separator, care preia volumul si
il trece printre doua valuri de ungere cu aracet si apoi se imperecheaza cu coperta. Coperta este preluata
din magazia de coperti (fig. 7), alimentata la randul ei de o banda de alimentare automata.

Fig. 7. Magazia de coperti si statia de formare a cotorului copertii

Dupa introducerea blocului in copertd acesta trece printre doua role de presare si apoi este
preluat, intors la 180° pentru a fi transmis in statia de presare (fig. 8).
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Fig. 8. Grupul de introducere a blocului in scoarta si cel de presare

Statia de formare a cartii si de presare (fig. 9) este cea mai mare Imbundtatire adusd masinii.
Acesta este de tip mecanic, are o greutate de 10 t si inglobeaza tehnologie de ultima ora.

Fig. 9. Grupul de formare a cartii si de presare

Dupa ce cartea este formatd in totalitate, aceasta este predatd cu ajutorul mai multor cleme si
gratare citre zona de eliminare, impinsa pe banda de livrare (fig. 10) si apoi este preluatd de personalul
masinii.
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Fig. 10. Banda de livrare

3. Calcule de amortizare

Dupa cum se cunoaste, activele imobilizate (mijloacele fixe) sunt supuse procesului de degradare
in timp si, ca atare, trebuie asigurata inlocuirea lor. Pentru aceasta este necesar un calcul de amortizare.

Amortizarea este echivalentul valoric al deprecierii ireversibile a unei imobilizari, ca urmare a
utilizarii, a actiunii factorilor naturali, a progresului tehnic (uzura morald) sau a altor cauze.

Deoarece masina de finisare care exista in tipografie pana in prezent, tip BF 527 KOLBUS, avea
deja 10 ani de functionare neintrerupta (la care uzura morala si-a spus cuvantul) s-a luat decizia inlocuirii
ei cu una noud. Deoarece partenerul tipografiei, firma KOLBUS, cunostea masina si modul in care
aceasta a functionat in cei 10 ani de utilizare, contractul pentru noua masind a beneficiat de sistemul buy
back (gen programul “Rabla”). In acest fel, pretul masinii a scizut considerabil, pani la suma de
900.000€.

Daca s-ar fi folosit amortizarea liniard, primul tip de amortizare dintre cele trei agreate in
Roménia, la durata de utilizare de 10 ani cat este stabilit in catalogul emis de Ministerul Finantelor si cu o
valoare reziduala de 200.000 €, ar insemna ca in fiecare an se vor mentiona pe cheltuiald sume de:

Baza de depreciere = cost — valoarea reziduala = 900.000 — 200.000 = 700.000 € )
Deprecierea (amortizarea anuald) = 700.000 x 1/10 = 70.000 €/an 2)
Amortizarea lunara = 70.000 x 1/12 =5.833,33 € 3)

In cadrul tipografiei s-a decis folosirea tipului de amortizare degresiva, derivati din cea liniara,
dar cu o valoare mai mare trecutd pe cheltuieli In primii ani si apoi descrescatoare.

Astfel, s-a calculat cota de amortizare degresiva (Ra), Tnmultind cota de amortizare liniard cu
indicele corespunzator unei durate de utilizare normale de peste 10 ani, respectiv cu valoarea de 2.

Ca=100/DUN=100/10=10 4
Ra=Caxindice=10%2=20% &)

In tabelul 1 sunt prezentate valorile de amortizare obtinute pentru cota de amortizare de 20%.
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Tabelul 1. Amortizare reziduala cu Ra=20%

Valoarea de cumparare Costuri Amortizare Valoarea de cumpirare

Anul n . Ra . < A .

la inceputul anului amortizare cumulata la sfarsitul anului
2018 900.000 € 20% 180.000 € 180.000 € 720.000 €
2019 720.000 € 20% 144.000 € 324.000 € 576.000 €
2020 576.000 € 20% 115.200 € 439.200 € 460.800 €
2021 460.800 € 20% 92.160 € 531.360 € 368.640 €
2022 368.640 € 20% 73.928 € 605.088 € 394912 €
2023 294912 € 20% 58.942,4 € 664.070,4 € 235.929 €
2024 235.929,6 € 20% 35.929,6€ | (*1) 700.000 € 200.000 €
2025 200.000 € 20% - 700.000 € 200.000 €
2026 200.000 € 20% - 700.000 € 200.000 €
2027 200.000 € 20% - 700.000 € 200.000 €

Total | 700.000 €

Obs.: (*1) Deprecierea se opreste cand amortizarea cumulata atinge baza deprecierii.
Baza deprecierii = cost - valoarea reziduala = 900.000 € - 200.000 € = 700.000 €.

Daca vom calcula cota de amortizare degresivda Ra inmultind cota de amortizare liniard cu
indicele corespunzator unei durate de utilizare normale de pana in 10 ani, respectiv cu valoare de 1,5,
vom avea Ra =10 x 1,5 = 0,15%. In tabelul 2 sunt prezentate valorile de amortizare obtinute pentru cota
de amortizare de 15%.

Tabelul 2. Amortizare reziduala cu Ra=15%

Anul Valoarea de cumparare Ra Costuri Amortizare | Valoarea de cumpérare la
la inceputul anului amortizare cumulata sfarsitul anului
2018 900.000 € 15% | 135.000 € 135.000 € 765.000 €
2019 720.000 € 15% | 114.750 € 249.750 € 650.250 €
2020 576.000 € 15% | 97.537,5€ 347.287,5 € 552.712,5 €
2021 460.800 € 15% | 82.906,9 € 430.194,4 € 469.805,6 €
2022 368.640 € 15% | 70.470,8 € 500.665,2 € 399.334,8 €
2023 294912 € 15% | 59.900,2 € 560.565,4 € 339.434,6 €
2024 235.929,6 € 15% | 50.9152€ | (*1) | 611.480,6 € 288.519,4 €
2025 200.000 € 15% | 43.2779¢€ 654.758,5 € 245.241,5 €
2026 200.000 € 15% | 36.786,2 € 691.544,7 € 208.455,3 €
2027 200.000 € 15% | 8.455,3 € 700.000 € 200.000 €
Total | 700.000 €

In acest caz, se observa ca amortizarea este mai putin agresivd. De aceea s-a adoptat aceasta
varianta pentru amortizarea noii masini achizitionate.

4. Concluzii

Linia de productie de carte, tip BF 530 KOLBUS, este o masina versatila si rapida. Pe aceasta
linie se pot realiza orice tip de produse, de la unicate pana la produse de serie, cu o acuratete si o calitate
exceptionala. Masina are o gama larga de imbunatatiri si caracteristici care o fac extrem de usor si simplu
de utilizat de catre operatori. Are totodata capacitatea de a memora o gama largd de formate, cu o precizie
foarte mare. Axele actionate de servomotoare fac ca reglajele si trecerea de la un format de carte la altul
sd fie realizate extrem de rapid. Sistemul sub care opereaza masina este KOLBUS Copilot. Acesta,
impreund cu service-ul online KOLBUS 360, dau masinii, oriunde in lume ar fi aceasta instalata,
sigurantd in functionare (stabilitate) si fiabilitate ridicata.

Constructorul german a fost receptiv la nevoile clientilor legate de specificul productiei si a
dezvoltat o serie de unelte si dispozitive care permit executarea, in conditii industriale, a tuturor detaliilor
si artificiilor de design ale cartii. Pana acum, aceste detalii si artificii necesitau ore migéloase de operatii
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manuale. S-a eliminat in acest fel un timp pretios de munca si, totodata, forta de munca poate fi absorbita
de alte activitati si valorificatd corespunzator.

Ca exemplu se pot mentiona dispozitivele speciale folosite la copertile cu clape. Pana in prezent,
pentru realizarea acestor produse, fluxul tehnologic consta in: scoaterea cartii din masina dupa incleiere si
intoarcerea clapelor, urmata de o reintroducere in masina pentru formare si presare.

Tot din aceastd gama de produse fac parte si notebook-urile cu elastic pe ultima coperta care
necesitau pentru obtinere aceeasi procedura: de scoatere din masind pentru intoarcerea elasticului in
aceste produse s-a identificat solutia cu perna din material elastic care permite presarea de lipire, preluand
grosimea elasticului.

Un alt exemplu din aceeasi categorie este blocul cu spird metalica care neavand un cotor bine
definit nu putea fi controlat in masina la imbinarea cu coperta. Pentru aceste produse s-a dezvoltat un
sistem de ghidaje care preiau blocul prin spatiile goale ale spirei, rezolvand astfel impedimentul.

Un alt sistem dezvoltat a fost cel pentru coperti flexibile, la care s-a intervenit in masind cu un
sistem de tuburi si furtune suflante care sd mentina dreapta si rigidd coperta cat timp este in masina.

Calculelele de amortizare conduc la concluzia ca este mai avantajos sd se impund o amortizare
reziduala, adica desfagurarea amortizarii pe mai mul{i ani pentru a proteja investitiile si pentru un control
mai bun al cheltuielilor.

Contributiile originale din cadrul lucririi sunt cele legate de calculele de amortizare. In viitor, se
intentioneaza aprofundarea studiului comparativ al utilajului vechi si al celui nou din punct de vedere al
solutiilor de crestere a productivitatii acestora.
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6. Notatii

Urmatoarele notatii sunt utilizate in cadrul lucrarii:
Ca = Cota de amortizare liniara

DUN = Durata de utilizare normala

Ra = cota de amortizare degresiva

€=EURO
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REZUMAT: In aceastd lucrare sunt prezentate si analizate neconformitatile intdlnite in proiectarea si
fabricarea unor ambalaje premium din carton ondulat. Conceperea unor ambalaje alimentare pentru
produse fragile si perisabile, cum ar fi oudle, a reprezentat din totdeauna o “provocare majora”
pentru designerii si fabricantii de ambalaje. Acest lucru se datoreaza nevoii continue pentru gdsirea
unui tip de ambalaj care sa indeplineasca simultan o multitudine de conditii impuse de toti cei
implicati in producerea, transportul, vanzarea si consumul produselor ambalate (oudle, in acest caz).
Dificultatile intampinate de client in asamblarea finala a ambalajului solicitat, a determinat
reproiectarea ambalajului realizat initial si redefinirea designului structural al acestui tip de ambalaj

in vederea eficientizarii producerii gi utilizarii lui.

CUVINTE CHEIE: ambalaj, carton ondulat, neconformitati, design, optimizare.

1. Introducere

Ambalajul este un sistem fizico-chimic complex, cu functii multiple, care asigura menfinerea sau,
in unele cazuri, ameliorarea calitatii produsului céruia i este destinat. Ambalajul favorizeaza identificarea
produsului, inlesnind atragerea de cumparatori potentiali, pe care 1i Invatd cum sa foloseascd, sa pastreze
produsul si cum sa apere mediul inconjurator de poluarea produsa de ambalajele uzate sau de componentii
de descompunere a acestora.

Din punct de vedere comercial, ambalajul permite asigurarea in cele mai bune conditii a
manevrarii, transportului, depozitarii si conservarii produselor.

in Romania, conform STAS-ului 5845/1-1986, ambalajul reprezintd un “mijloc” (sau ansamblu
de mijloace) destinat sd inveleasca un produs sau un ansamblu de produse, pentru a le asigura protectia

temporara,

din punct de vedere fizic, chimic, mecanic si biologic in scopul mentinerii calitatii si

integritatii acestora, in decursul manipularii, transportului, depozitarii si desfacerii pana la consumator sau
pana la expirarea termenului de garantie.
Alegerea unui anumit tip de ambajaj se face tinand cont de:

destinatia ambalajului: tipul produsului;

asigurarea inertiei chimice si fizice Intre ambalaj si produs si ambalaj si mediul inconjurator;
tehnica de ambalare;

conditiile de transport, manipulare si depozitare;

caracteristicile ambalajului: material, rezistentd la presiune si socuri termice/mecanice, scop,
mod de vanzare, grad de protectie;

mod de valorificare economica a ambalajului: cost, eventuald recuperare si refolosire,
reciclare.

Odata cu dezvoltarea si diversificarea productiei de bunuri concomitent cu dezvoltarea comertului
are loc si diversificarea si dezvoltarea activitatilor de ambalare si, implicit, a productiei de ambalaje. La
nivelul Intregii planete, se considerd ca aproximativ 99% din productia de marfuri se tranzactioneaza in
stare ambalata.

In fig. 1 sunt prezentate criterii de clasificare a ambalajelor.
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Functie de material Functie de forma

.
Functie de sistemul

de confectionare —

! ) - plicuri;

- fixe: - pungi;
demontabile; me'
- Pliabil. - flacoane;
- borcane, etc.

Functie de domeniul

AMBALAJE de utilizare

- pentru desfacere si prezentare;

. . - pentru transport.
Functie de tipul /

- de sticla,
- din metal,
- din materiale plastice,
- din lemn, inlocuitori si impletituri,
- din materiale textile,
- din materiale complexe,
- din materiale celulozice :

- hartie;

- mucava;

- carton duplex / triplex,

- carton ondulat.

produsului ambalat : .
_ Functie de modul de Functie de gradul
- pentru produse alimentare, utilizare post-consum de rigiditate
- pentru produse nealimentare,
- pentru produse periculoase, . - ricide:
- pentru produse industriale, i reful;]sllhl!gil § ;'.,gr'nﬁi’gme.
- pentru produse colective sau individuale. - hereloiosinile; —smle.
- reciclabile. pie.

Fig. 1. Clasificarea ambalajelor [1]

Diversitatea materialelor folosite pentru ambalarea produselor este foarte mare. Alegerea
materialului folosit pentru confectionarea ambalajelor depinde de mai mulfi factori dintre care amintim:
e caracteristicile produsului ce urmeaza a fi ambalat;
e domeniul de utilizare a ambalajului;
e marimea factorilor care pot actiona asupra produsului pe timpul manipuldrii, transportului si
al depozitarii;
e tehnica de ambalare utilizata;
e destinatia produsului etc.

2. Caracteristicile ambalajelor din carton ondulat

Ambalajele din carton ondulat se utilizeaza pe scard larga, pe de o parte pentru cd indeplinesc
conditiile de protectie la o mare parte din produse, iar pe de alta parte pentru ca nu confera gust sau miros,
au pret redus, nu intra 1n reactii cu produsele, sunt usoare in stare goald, ocupa volum redus, pot fi pliate,
permit confectionarea complet mecanizata si au rezistenta corespunzatoare la variatii mari de temperatura
fara a se deprecia.

Clasificarea cartonului ondulat are la baza mai multe criterii, dintre care cele mai importante sunt
destinatia ambalajului, tipul cartonului ondulat i marimea ondulei (fig. 2).

Pentru ca ambalajul sd-si indeplineasca functiile pentru care a fost proiectat (protectia
consumatorilor si a mediului inconjurator, facilitarea transportului, manipularii si depozitarii, precum si
cea de marketing) si pentru a avea garantia respectérii cerintelor unei ambalari eficiente si responsabile,
ambalajele si activitatea de ambalare sunt standardizate.

In acest scop, in 1952, a fost infiintati Federatia Europeand a Producitorilor de Carton Ondulat
(FEFCO) care este o organizatie non-profit ce reprezintd interesele industriei din Europa si abordeaza o
gama largd de probleme, de la subiecte tehnice la cele economice. Cu sediul la Bruxelles, FEFCO
regrupeaza 24 de asociatii nationale (membri activi), membri corespondenti (producdtori de carton
ondulat 1n tarile 1n care nu existd o asociatie nationald) si membri simpatizanti (furnizori in industrie).
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Ondule mari
I (A) Il (K)
fir(C) V(B+E)
Ondula medie
il (B)
Ondula fina & V(B+C)
Il (E)
Microondul V(C+B)
Il {F G, N)-
f e i p V (A+C)
f "\I
K ,.' \.\‘ ,'. H T V" {A+C+B]
L\ = \ A
. 7 = X (C+B+C+B)

H=inaltimea ondulei; P=pas; T=grosimea cartonului ondulat
Fig. 2. Tipuri structurale de carton ondulat [2]

Standardizarea elaborata de FEFCO si ESBO (European Solid Board Organization - organizatia
europeand pentru carton ondulat) este un sistem oficial, care inlocuieste descrierile verbale lungi si
complicate ale ambalajelor, cu simboluri simple intelese pe plan international de catre toti, indiferent de
limbaj si alte diferente, si care cuprinde § clase mari de produse [3]:

Cod 01 - Coli i role comerciale;

Cod 02 - Cutii tip “dulap” - sunt formate dintr-o singura bucatd (unicorp) cu o Tmbinare lipita,
capsata sau cusuta si clape de inchidere sus si/sau jos;

Cod 03 - Cutii “telescopice” - sunt formate din cel putin 2 bucati (capac si fund);

Cod 04 - Cutii i tavi tip “caseta” - sunt ambalaje unicorp cu partea inferioara articulatd pentru a
forma doi sau toti peretii laterali si capacul;

Cod 05 - Cutii “glisante” - sunt alcatuite din 2 bucati (sertar si manson);

Cod 06 - Cutii tip “rigid” - constau din doud piese separate de capdt si un corp si necesita
cusdturi sau o operatie similara Tnainte ca acestea sa poata fi utilizate;

Cod 07 - Cutii “cu autoformare” - sunt cutii unicorp, gata lipite si pliate care se formeaza prin
desfacere;

Cod 08 - Accesorii - sunt reprezentate de totalitatea elementelor de protectie interioare sau
exterioare folosite n cadrul unui ambalaj (ex. separatori, distantiere, coltare etc.).

Avantajele ambalajelor din carton ondulat sunt [1]:

- asigura protectia produselor prin capacitatea ridicatd de preluare a solicitarilor mecanice de catre
straturile de carton;

- oferd protectie la variatiile de temperatura (datorita stratului de aer din cartonul ondulat);

- au greutate redusa;

- pretul de productie este scazut in comparatie cu alte categorii de ambalaj;

- se pot transporta pliate;

- se preteaza transportului paletizat;

- se pot recupera integral si se pot refolosi deoarece sunt biodegradabile;

- pot fi imprimate cu usurintd oferind posibilitati multiple de a face cunoscut propriu ,,brand”;

- este cel mai ieftin mod de a face reclama.
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3. Proiectarea unui ambalaj premium pentru oua

Compania in care s-a realizat studiul de caz a fost solicitatd sa proiecteze si sd producd un
ambalaj premium pentru o gama noud de oud, de asemenea, din clasa premium.

Conceperea unor ambalaje alimentare, pentru produse fragile si perisabile, cum ar fi ouile, a
reprezentat din totdeauna o “provocare majora” pentru designerii i fabricantii de ambalaje. Acest lucru se
datoreaza nevoii continue pentru gasirea unui tip de ambalaj care sa indeplineasca simultan o multitudine
de conditii impuse de toti cei implicati in producerea, transportul, vanzarea si consumul produselor
ambalate.

In vederea satisfacerii functiilor ambalajului mentionate anterior, pentru proiectarea unui ambalaj
se tine seama de [1]:

e continut - referitor la ceea ce ambalam;
protectie - protectia produsului in interiorul ambalajului;
transport - modul de transport al produsului ambalat;
distributie - modalitatea de distributie;
depozitare - locul in care se face depozitarea si conditiile de depozitare;
afisare - indicatii referitoare la produs (informare);
comunicare - mesajul transmis despre produs;
brand - nume, simbol sau orice alta caracteristica prin care se identifica un produs;
promovare — marketing;
e inovare — noutate.

In studiul de caz prezentat in aceastd lucrare, in urma analizei atente a ambalajelor similare
existente pe piata (fig. 3), s-a convenit asupra realizarii unui model original, compus dintr-un cofraj,
construit din carton ondulat, si un manson exterior, din carton duplex.

: /
FRISS L
agled

o

Fig. 3. Modele de ambalaje premium pentru oua [4]

La proiectarea acestui model de ambalaj s-au avut in vedere urmatoarele criterii:
e tipul de material pentru protectia produsului;

durata de protectie necesara;

produs pentru piata interna sau de export;

conditii de clima;
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dimensiunea si greutatea produsului;
valoarea produsului;

modul de manipulare;

tipul de ambalare automatd sau manuala.

Dezvoltarea acestui produs a parcurs urmatoarele etape:

01.

02.

03.

04.

0s.

Analiza cerintelor clientului; in aceastd etapa s-au purtat mai multe discutii cu factorii
de decizie implicati in desfasurarea acestui proiect pentru intelegerea exacta a cerintelor
si asteptarilor clientului.

Cercetarea produselor similare existente; aceasta etapa a constat in identificarea si
analiza produselor similare existente in piatd, stabilindu-se punctele forte si cele slabe ale
acestora,

Stabilirea modelului de ambalaj; in urma analizelor efectuate, au fost propuse
clientului mai multe variante constructive de ambalaj, acesta hotarandu-se asupra unuia
dintre ele;

Proiectarea CAD/CAM a modelului structural; in urma deciziei clientului a fost
realizat modelul structural al ambalajului cu ajutorul softului de proiectare furnizat de
EngView. Modelul computerizat a servit drept matritd pentru realizarea mai multor
machete de ambalaj construite din diferite sortimente de carton ondulat, fiecare avand
caracteristici diferite, care au fost prezentate clientului pentru testare;

Aprobarea proiectului; dupa analiza si testarea machetelor propuse, clientul s-a decis
asupra unui model structural, acesta primind acordul pentru a intra in productia de serie.

Ambalajul solicitat este constituit din doua elemente distincte, cu urmatoarele caracteristici:

manson - realizat din carton duplex, tip GC1, 300g/m.p., cu certificare FSC; tiparit ofset
(5 culori), lac de protectie, stantat si lipit liniar;

cofraj - fabricat din carton ondulat, tip III, 450 g/m.p., cu certificare FSC; netiparit,
stantat.

Fluxul tehnologic al celor doua semifabricate este prezentat in fig. 4.

 Flux APROVIZIONARE
tehnologic, MATERIE PRIMA (HARTIE/CARTON ONDULAT) $1 MATERIALE CONSUMABILE
COMANDA

CLIENT

(DispeceRaT)
AON B LANSARE @
| PRODUCTE

SRt

PREGATIRE GRAFICA ’

@(

HE&UZAHE MATRITE TIPAR / MATRITE STANTA

® DEPOZIT PRODUSE FINITE |

Fig. 4. Fluxul tehnologic de fabricatie al ambalajului premium
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4. Studiul neconformitatilor ambalajului proiectat

Dupa livrarea primelor trange de ambalaje, compuse din manson si cofraj, clientul a constatat ca
procesul de formare a cofrajului nu corespunde cu asteptarile sale In ceea ce priveste cantitatea de
ambalaje formate zilnic, personalul desemnat sd execute aceastd operatie tehnologica, intampinand
dificultati in formarea cofrajului. Acest fapt a determinat o scadere a productivitatii, ceea ce a Tnseamnat
diminuarea profitului, fapt de neacceptat.

Urmare a discutiilor purtate cu reprezentantii clientului s-au identificat cauzele care au condus la
o formare greoaie a cofrajului. Aceste cauze pot fi grupate in mai multe categorii, dupa cum urmeaza:

A. cauze de natura tehnica;
B. cauze de naturd umana.
Analiza problemelor prezentate de client a evidentiat mai multe neconformitati tehnice ale

structurii cofrajului. Acestea sunt:
1. Neconformitati datorate structurii materialului
Clientul a reclamat ca materialul folosit la realizarea cofrajelor este prea rigid, acesta fiind

dificil de modelat; aceasta rigiditate provoaca intarzieri in formarea cofrajului;

Materialul folosit la realizarea cofrajului este carton ondulat, tip III, ondula E. Structura
aleasa a fost de tipul 22 E 21, care este alcatuit din urmatoarele straturi : stratul exterior din
hartie Kraft 186g, ondula din Fluting 125g si stratul interior din hartie Kraft 186g, cu un ECT

mediu de 6,62. Este un carton prea rigid pentru aplicatia soliciata.

2. Neconformititi datorate modului de fabricatie a cofrajului
Clientul a reclamat cd semifabricatul din care se realizeaza cofrajul prezinta dificultati de

formare si de multe ori se indoaie necontrolat, fapt care conduce la deteriorarea cofrajului si
la o durata prea mare de formare a acestuia (fig. 5).

r

i
]
f
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Fig. 5. Neconformitati semnalate de client la formarea cofrajului

Analiza efectuatd in cadrul departamentului tehnic al companiei producétoare a ambalajului in
vederea identificarii cauzelor care au condus la aparitia problemelor semnalate de beneficiar a relevat
faptul ca existd mai multe aspecte care conlucreaza la aparitia acestor neconformitati.
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a.l. Pozitionarea necorespunzitoare pe stanta a cutitelor si bigurilor

Dupa verificarea modului de inchidere a cofrajului s-a constatat cd in anumite zone bigurile nu
sunt eficiente pentru realizarea formarii cofrajului (fig. 6); acestea nu formeaza o zona de Indoire
corespunzatoare, fapt care ingreuneazd modelarea si, in consecintd, maresc timpul alocat ambalarii
produsului.

Fig. 6. Neconformitati semnalate de client la formarea cofrajului

a.2. Cutite prea multe pe stanta
La formarea cofrajului s-a observat aparifia de zone de indoire nedorite (fig. 7) cauzate de
pozitionarea prea multor cutite intr-un spatiu ingust al cofrajului.

Fig. 7. Neconformitati semnalate de client la formarea cofrajului

a.3. Folosirea de biguri si cutite necorespunzatoare

Datorita alegerii necorespunzdtoare a dimensiunilor bigurilor si cutitelor folosite, cofrajul
prezintd zone care se rup foarte usor la modelare corelate cu zone care se modeleaza mai greu, desi nu ar
trebui (fig. 8).
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Fig. 8. Neconformitati semnalate de client la formarea cofrajului

Neconformitatile de naturd umana se datoreaza lipsei de experientd si a instructajului
corespunzator pentru formarea cofrajului.

5. Concluzii

In urma analizelor efectuate s-au propus o serie de modificari structurale care vor conduce la
disparitia neconformitatilor, dupa cum urmeaza:

1. Alegerea unui sortiment de carton ondulat mai putin rigid, dar care sa pastreze caracterisiticile
de rezistentd ale cofrajului. Dupd consultarea cu furnizorul de carton s-a decis folosirea unui carton cu
urmatoarea structurd: strat exterior din hartie Kraft 135g, ondula din Wellenstoff de 100g, iar stratul
inferior din hartie Testliner de 120g, cu un ECT mediu de 4,34. Acest tip de caron ondulat este mai
maleabil, fara a diminua proprietatile cofrajului.

2. S-a reproiectat structura cofrajului, cu modificarile corespunzatoare ale stantei, astfel:

e s-au inlocuit unele biguri cu cutite perfor, care faciliteaza procesul de formare a
cofrajului 1n zonele n care plierea se face paralel cu ondula cartonului;

e climinarea unor cutite din zonele critice la indoire, aflate in lungul ondulei, cu mentinerea
caracteristicilor structurale ale ambalajului;

e S-au inlocuit bigurile de 2 puncte, cu biguri de 3 puncte, precum si cutitele perfor cu
pasul mic (5/5), cu unele cu pasul mai mare (10/10) pentru facilitarea plierii si disparitia
potentialelor zone de sfagiere a cofrajului.

3. S-au realizat si trimis clientului mai multe filme in care se prezinta modalitatea corecta si facila
de formare a cofrajului, pentru instruirea personalului desemnat sa efectueze aceasta activitate.

Dupa realizarea tuturor acestor modificari structurale si a masurilor corective, clientului i-a fost
livratd o noua transa de ambalaje.

Studiul impactului modificarilor de design asupra cresterii productivitatii si a randamentului de
ambalare fac obiectul unor cercetarii ulterioare.
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REZUMAT: Lucrarea prezinta o parte din problemele identificate si rezolvate in cadrul unei
tipografii dintr-o tarda non-UE in vederea certificarii procesului de productie conform standardului
ISO 9001:2015. In tipografia in care s-a realizat studiul de caz se fabricd diferite produse din hartie
si carton care sunt destinate unor companii din tari UE. Sunt analizate etapele specifice procesului
tehnologic de productie si modul in care acestea sunt corelate cu subrutinele software-ului creat si
implementat in cadrul tipografiei in vederea cresterii productivitatii si micsorarii costurilor acesteia.
De asemenea, in lucrare se prezintd puncte cheie identificate pentru controlul productiei, cativa
dintre indicatorii principali ai asigurarii calitatii procesului de tiparire si activitdtile propuse pentru
asigurarea mentenantei corespunzdtoare a utilajelor si echipamentelor poligrafice folosite.

CUVINTE CHEIE: tipografie, calitate, control, mentenantd, sofiware
1. Introducere

Standardul ISO 9001:2015 defineste controlul calititii ca o componentd a managementului
calitatii concentratd pe indeplinirea cerintelor referitoare la calitate. Evolutia conceptului de control a
calitatii este strans legatd de evolutia tehnicii si tehnologiei [1]. Scopul activitatilor specifice controlului
calitatii este de a:

e demonstra cd produsele/procesele sunt realizate in conformitate cu documentatiile specifice
(specificatii tehnice) si satisfac cerintele clientului;

e descoperi deficientele produsului/procesului;

e climina neconformitétile constatate;

e contribui la imbunatatirea calitatii produsului/procesului.

Orice activitate de control a calitatii unui produs/proces se desfasoarda avand la baza planuri de
control specifice acestuia si mentionate in documentatia de baza (ce se verifica, cand, cine, cu ce, cum,
unde) care prevede si criteriile de acceptare sau respingere.

Un plan de control contine o lista a tuturor activitatilor ce trebuie executate pentru a controla un
proces (elementele de intrare dintr-un proces). In redactarea lui trebuie mentionate urmitoarele zone
distincte [4]:

e date de identificare a procesului;
specificatii ale procesului, cerinte $i masuratori;
metoda de esantionare pentru efectuarea masuratorilor;
actiuni, decizii si documentatii specifice pentru controlul procesului.

2. Componentele software-ului pentru controlul productiei

Fiecare problema aparuta pe fluxul tehnologic al procesului de productie constituie o sursd de
modificare a calitdtii produsului finit. Pentru asigurarea si imbunatatirea calitdtii activitatilor proprii, n
vederea certificarii procesului de productie, tipografia in care s-a realizat studiul de caz analizat in aceasta
lucrare si-a propus implementarea standardului ISO 9001:2015 [3].
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Un prim pas a fost crearea si implementarea unui software de gestiune a tuturor datelor din
aprovizionare-productie-livrare n scopul asigurdrii unei cat mai bune transparente a procesului. La toate
aceste activitati a participat si autorul lucrdrii. A fost necesard cunoasterea specificului productiei, a
caracteristicilor tehnice ale utilajelor existente in tipografie si a fluxurilor tehnologice utilizate pentru
fiecare produs [2].

Pentru a asigura controlul productiei conform ISO 9001:2015 trebuie respectatd succesiunea
etapelor/fazelor de productie din cadrul tipografiei analizate. In continuare sunt prezentate print-screen-
uri ale software-ului utilizat pe fiecare etapa de productie.

Prima etapd este realizarea unui plan de productie (fig. 1), plan care cuprinde in ordine
cronologica toate comenzile primite de la clienti.
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Fig. 1. Plan de productie

Planul de productie este realizat de departamentul Comercial dupa primirea bonului de comanda
si intocmirea dosarului de lucru/mapei de comanda. Dupd aceastd etapd se lanseazd comanda de
fabricatie, iar dosarul de lucru este trimis la departamentului 7ehnic unde se stabileste fisa tehnica a
produsului care urmeaza sa fie tiparit (fig. 2).
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Fig. 2. Fisa tehnica
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Departamenul Tehnic trebuie sa introduca diferite detalii tehnice clare si complete despre produs.
Aceste detalii cuprind: formatul de tipar si formatul finit, tipul hartiei, gramajul hartiei, numarul total de
bobine de hartie din stoc, latimea rolei daca este sub formd de bobind sau formatul colii de hartie,
numarul de formate pe coald, numarul de culori care se tiparesc, diferite etape din post-tiparire.

Urmatoarea etapa este realizarea nomenclatorului care cuprinde toate materiile prime si
consumabilele care vor fi folosite pentru fiecare dosar de lucru (fig. 3): numarul de placi, cantitatea de
hartie si, respectiv, de cerneald necesard, diferite consumabile ce vor fi utilizate la masinile de post-
tiparire sau de finisare.
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Fig. 3. Nomenclator specific unui produs
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Fig. 4. Succesiunea operatiilor tehnologice specifice unui produs si lansarea lui in productie
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Apoi, se trece la urmatoarea etapa care constd 1n descrierea succesiunii operatiilor tehnologice
specifice realizdrii fiecarei produs (fig. 4). Aceasta etapa cuprinde data, ora de inceput si de sfarsit a
realizarii fiecdrei operatii tehnologice, numele operatorului, cantitatea realizata din produs, observatii ale
operatorului despre cum a decurs procesul de productie.

Pentru fiecare tip de produs care a fost realizat in tipografie, odata ce a existat un ordin de
lansare, automat, in baza de date a software-ului special conceput si implementat, se vor regasi toate
aceste etape anterior mentionate deja preformate. Aceste documente vor putea fi folosite pentru comenzi
repetitive, reducandu-se astfel din timpul alocat acestor etape.

Dupa ce toate aceste etape sunt realizate, se trimite dosarul de lucru spre a fi lansata efectiv
comanda 1n productie.

Fiecare etapa a productiei poate fi urmarita prin software-ul utilizat. De exemplu, se poate obtine
o imagine de ansamblu, clara, despre ce se intampla in tot fluxul aprovizionare-productie-livrare, unde a
ajuns fiecare dosar de lucru, in ce stadiu al productiei se afla produsul (fig. 5). Astfel, se poate stabili cu
corectitudine 1n ce stadiu de executie se afla fiecare comandd. De asemenea, pe baza analizei acestor
informatii se pot stabili eventuale investitii ulterioare necesare pentru cresterea productiei.
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Fig. 6. Analiza a pierderilor inregistrate in tipografie
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Acest software permite si calcularea pierderilor proprii fiecdrei operatii tehnologice (fig. 6). in
acest fel se poate observa usurintd cine este responsabil pentru aceste pierderi si se pot propune masuri

corespunzatoare eliminarii lor.

Pentru a asigura calitatea in procesul de tipar trebuie realizatd mentenanta masinilor de tipar.
Acest software permite alcatuirea unei planificari pentru a actiona preventiv si curativ (corectiv).
Operatorul trebuie sa introduca datele planificate in care vor fi desfasurate operatiuni de mentenanta,
urmand ca software-ul sd trimitd notificari pentru a reaminti aceste date (fig. 7). Se pot introduce, de
asemenea, piesele de schimb care exista pe stoc, si eventualele preturi ale reparatiilor (fig. 8). Fiecare
masind are un cod dupa care poate fi identificata si dupa care se pot gasi piesele necesare. Dupa realizarea
interventiei de reparare, se poate identifica un raport de interventie de mentenanta preformat, foarte usor

de completat (fig. 9).
PLANIFICATION MAINTENANCE

Edits Le 200042018
Du: 01/01/2018 Au: 20/04/2018
Date Planification Intervention /Planification
[ 1s0snus R
MACHINE VIVA 300 CHANGEMENT /RECTIFICATION REZAREATR4 GROUPE 1 KBA Execuiée
[ oon4r0is | [ osn4n0s |
MACHINE KBA 74 NETTOYAGE NETTOVAGEET GRASAGE, GROUPE1KEA Executée
KEMPLATENMENTDURKUOULEAU
TOUCHEUR
MACHINE KBA 74 NETTOYAGE NETTOYAGEET GRAKSAGE, GROUPE 1 KBA Executée
KEMPLATENMENTDUKUOULEAU
TOUCHEUR
MACHINE KBA 74 REMPLACEMENT NETTOYAGEET GRAISS AGE, GROUPE 1 KBA Executée
RENMPLACEMENT DU KOULERT
TOUCHEUR
MACHINE KBA 74 GRAIBSAGE NETTOVAGEET GRASAGE, GROUPE1KEA Executée
KEMPLATENMENTDURKUOULEAU
TOUCHEUR
MACHINE KBA 74 GRABSAGE GRAISSAGE DE TOUS LES GROUPE 1 KBA Planifiée
GROUPES KE2
[ loospois | [ 1on4n0s
ENCATEUSE PIQUEUSE CHANGEMENT / RECTIFICATION MONTAGE BOBINE TRANSFERT IRANSFERT ENCARTEUSE Planifiée
1210472018 | [ 1zmanos |
MACHINE KBA 74 NETTOYAGE NETTOYAGEET CHANGEMENTSI ~ COMPRESSEUR KBA Planifiée
NECESSAIRE
1§ PLANIFICATION L]
i . & -
Du 20/04/2018 v = =
Au 01401 /2100 - Recherche Par Date /Planif>> Recherche Par Date /Executés>>
Description/Intervention ‘ Date Début Date Fin ‘ Observation Numéro Type ‘ Date Saisie Unité Machine
_1 |GRAISSAGE 28/04/2018 28/04/2018 GRATSSAGE 201846 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
2 |NETTOYAGE 28f04/2018 28f04/2018 NETTOYAGE 201846 Planifige 17/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
_3 |GRAISSAGE 02/05/2018 02/05/2018 GRAISSAGE 201840 Planifige 02/04/2018 GROUPE 3KBA MACHINE KBA 74
_4 |NETTOYAGE 02/05/2018 02/05/2018 NETTOYAGE 201840 Planifiée 02/04/2018 GROUPE 3 KBA MACHINE KBA 74
_5_|GRAISSAGE 02/05/2018 02/05/2018 GRAISSAGE 201842 Planifige 02/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
_6 |NETTOYAGE 02/05/2018 02/05/2018 NETTOYAGE 201842 Planifige 02/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
|_7_|SRAISSAGE 05/05/2018 05/05/2018 201850 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
_8 |NETTOYAGE 05/05/2018 05/05/2018 201850 Planifige 17/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KEA 74
9 |GRAISSAGE 12/05/2018 12fo5/2018 GRAISSAGE 201852 Planifige 17/04/2018 GROUPE 2KBA MACHINE KBA 74
10 [NETTOYAGE 12/05/2018 12/05/2018 NETTOYAGE 201852 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 2KBA MACHINE KBA 74
|11 |GRAISSAGE 19/05/2018 19/05/2018 201848 Planifiée 17/04/2018 PLIEUSE COLLEUSE PLIEUSE COULLEUSE
12 |NETTOYAGE 19/05/2018 19/05/2018 201848 Planifige 17/04/2018 PLIEUSE COLLEUSE PLIEUSE COULLEUSE
|13 |GRAISSAGE 19/05/2018 18/05/2018 GRATSSAGE 201854 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 1KBA MACHINE KBA 74
14 |NETTOYAGE 19/05/2018 18/05/2018 NETTOYAGE 201854 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 1KBA MACHINE KBA 74
|15 |GRAISSAGE 26/05/2018 26/05/2018 GRAISSAGE 201856 Planifige 17/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
|16 [NETTOYAGE 26/05/2018 26/05/2018 NETTOYAGE 201856 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 4KBA MACHINE KBA 74
|_17 |GRAISSAGE 02/06/2018 02/06/2018 GRAISSAGE 201858 Planifige 17/04/2018 GROUPE 3KBA MACHINE KBA 74
18 |NETTOYAGE 02/06/2018 02/08/2018 NETTOYAGE 201858 Planifige 17/04/2018 GROUPE 3KBA MACHINE KBA 74
|19 [HUILLAGE 04/06/2018 04/06/2018 remplacement des filtres & huile et filtr 201833 Planifige 02/04/2018 COMPRESSELR A VIS COMPRESSELR
20 HUTLLAGE 04/06/2018 04/06/2018 remplacement des fitres & huile et filtn 201838 Planifiée 02/04/2018 COMPRESSELR A VIS COMPRESSELR
|21 |GRAISSAGE 09/06/2018 09/08/2018 201860 Planifige 17/04/2018 GROUPE 2KBA MACHINE KBA 74
22 [NETTOYAGE 09/06/2018 09/06/2018 nettoyage 201860 Planifige 17/04/2018 GROUPE 2KBA MACHINE KBA 74
AGRAISSAGE 16/06/2018 16/06/2018 graissage 201862 Planifiée 17/04/2018 GROUPE 1KBA MACHINE KBA 74
24 |NETTOYAGE 16/06/2018 16/06/2018 nettoyage 201862 Planifige 17/04/2018 GROUPE 1KBA MACHINE KBA 74

Fig. 7. Planificarea activitatilor de mentenanta
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&) Liste Articles-Qte Dispanible L X ]
—
Z 7 fe i ZONE
Liste Arficles-Gfe Disponible Fermer
nick Code [Commerepa Bl \ S
Article-Désignation [< > = |
L L
,pgi = QTE DISP=0 @\
Imprimer Recherche General QTE DISP > 0

Code Artide ‘ Nom Artide Qté-Disponible Prix Achat ‘ Zone | Prix Total =
PRKBO16 CIRCLIPS interieur 0,000 0,000 0,000
PROUD13 CISEAU 0,000 0,000 0,000
PRKBO17 davettes 0,000 0,000 0,000
PROUD125 CLE A FOURCHE 56 0,000 0,000 0,000
PROUD19 CLE A PIPE 10 0,000 0,000 0,000

PROU0115 CLE A PIPE DEB CR V10 ACEM 0,000 6,970 0,000 e
PROUD120 CLE A PIPE DEB CR V13 ACEM 0,000 8,365 0,000
PROUD121 CLE MIXTE CR V7 ACEM 0,000 5,019 0,000
PRDIO17 cLous 0,000 0,000 0,000
PRKB024 CONTACTEUR KBA 5,000 0,000 0,000
PROU1 CONTRE POID MEO1 0,000 0,000 0,000
PRDIO111 CORDE DE LIGNE 15M Tresse 0,000 0,000 0,000
PRPCO13 COURROIE DURAN BELT 1300/26 CONTICORT 0,000 390,000 0,000
PRPCO12 COURROIE PLATE GG14P-40 3720X20 1,000 0,000 0,000
PRIRO11 COUSSINET 0,000 0,000 0,000
PROUD16 CROCHET 50/50 0,000 0,000 0,000
PRCO011 CROCHET/ EGUILLE 0,000 0,000 0,000
PRENO117 CROCHETS POUR ENCARTEUSE 0,000 0,000 0,000
PRFDO15 DECOUPE CHEMISE CHAM 0,000 130,000 0,000
PREND114 DISQUE A RESSORT 0,000 0,000 0,000
PRGTD17 disque de numeroteur 0,000 0,000 0,000
PRGTO19 disque graduer 0,000 0,000 0,000

PRGTO111 disques de perphorage 0,000 0,000 0,000 -

Prix Achat Total 3 988,481
Fig. 8. Costuri ale pieselor de schimb
Cod: M001
Raport de interventie Referinta:
Nr: Data:
Pagina: 1/1
Data: / / Cerere de interventie nr.:

Numele masinii:

Cod masina:

Diagnostic: Mentenanta: Curativi |:| Preventivi |:|
Natura problemei :
Electrica |:| Mecanic |:| Inceputul interventiei: /] - h:  min
Pneumatica |:| Hidraulica |:|
Altele: Sfarsitul interventiei: / /] - h: min
Descrierea problemei:
Interventie: Interna |:| Externa |:|
Solutia propusa: Piese de schimb: |_| da |_| nu
Cod Descriere Cantitate

238



Utilizarea unui software specializat pentru controlul productiei

Operator:
Nr. . . ..
N . Nume si prenume Data si ora Comentarii
inmatriculare ’ i
/ / - h min
/ / - h min
/ / - h min

Rezultatul interventiei:

Actiunea corectoare stabilita:

Concluzie :

Incercari efectuate : da|:| nu:|:| evaluare |

Problema rezolvati: da|:| Nu:|:| dece? |

Operatorul masinii

Responsabil de mentenanta

Nume si prenume

Semnatura

Fig. 9. Raport de interventie de mentenanta

Analizand datele obtinute cu ajutorul software-ului specializat care a fost creat si implementat in
cadrul tipografiei s-au stabilit o serie de indicatori principali. Tinand seama de obiectivele din domeniul
asigurarii calitatii procesului de productie pe care si le propune aceastd tipografie, in tabelul 1 sunt
mentionate valori ale acestor indicatori.

Tabelul 1. Indicatori de performanta

Cod Indicator de Formula de calcul Unititi | Obiectiy | Jrecventa
performanta ’ de urmarire
1 Productie
1.1 | ratade randament timp util / timp de lucru buc. >50 % Junar
general
1.2 | productivitate / zile cgntltate? produsd / numdrul de buc. * lunar
zile lucratoare completeaza
1.3 | rata de lipsa calitatii cantitate neconformd / total % o lunar
productie 2%
2 Mentenanta
< cost total de mentenanta in o o
2.1 | cost mentenanta / buget . T % <100 % anual
’ perioada respectiva / buget
suma timpului de buna
2.2 | MTBF functionare in zile / numarul de zile >55% lunar
defecte
23 | MTTR t1mp1.11 total de opriri / numarul de minute <959, lunar
opriri
rata realizarilor actiuni realizate / actiuni
2.4 | planificate / rata T ’ % 1% anual
S . planificate
actiunilor preventive
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Utilizarea unui software specializat pentru controlul productiei

3 Calitate
3] rata produselor cantitatea de produse conforme / o lunar
) conforme cantitatea totald de produse ’ 98 %
numarul de alerte de numarul de alerte de calitate se
3.2 . R . N - buc. o lunar
calitate inregistrate intr-o luna completeaza
numarul de probleme numarul de probleme de calitate se
33 . L . buc. . lunar
de calitate tratate tratate cu actiuni corective completeaza

3. Concluzii

In aceastd lucrare sunt prezentate o parte din actiunile intreprinse in cadrul unei tipografii dintr-o
tara non-UE in vederea certificarii procesului tehnologic de productie conform ISO 9001:2015.
Respectarea acestui standard international este obligatorie, deoarece tipografia are drept beneficiari o
serie de companii din tari UE.

Sunt analizate aspecte legate de introducerea unui software de gestiune a tuturor datelor din
aprovizionare-productie-livrare in scopul asigurarii unei cit mai bune transparente a procesului.

De asemenea, in lucrare se prezintd puncte cheie identificate pentru controlul productiei, cativa
dintre indicatorii principali ai asigurarii calitatii procesului de tiparire si activitatile propuse pentru
asigurarea mentenantei corespunzatoare a utilajelor si echipamentelor poligrafice folosite.

Pe baza datelor culese dupa implementarea procedurilor propuse se vor realiza noi studii pentru a

evidentia eficienta si eficacitatea acestora pentru asigurarea controlului productiei in cadrul tipografiei.
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Flux logistic pentru imbutelierea borcanelor cu muraturi

Matei Ana-Diana-Theodora

Facultatea: Ingineria si Managementul Sistemelor Tehnologice,Specializarea:Logistica Industriald, Anul
de studii:IIl,e-mail: anadianatheodora@yahoo.com

Conducidtor stiintific: Prof. Dr. Ing. George Enciu, S.L. Dr. Ing. Adrian Popescu

REZUMAT: Lucrarea contine informatii referitoare la automatizarea fluxului de imbuteliere a
borcanelor cu muraturi..Pe baza desenului principal ce prezinta fluxul de imbuteliere automatizat sunt
prezentate anumite echipamente. Acestea au rolul de a creste productivitatea si de a influenta anumiti
factori.

In functie de metoda de procesare aleasd, echipamentele ce contribuie la realizarea produsului finit pot
sa difere datoritd factorilor spatiali, temporali si economici.

CUVINTE CHEIE: flux logistic, murdturi, automatizare,imbuteliere

1. Introducere

Muriturile sunt castravetii conservati intr-o solutie de otet, sare si alte arome. In timp ce
tehnologia de decapare a fost cunoscutd din cele mai vechi timpuri, muraturile sunt inca
produse alimentare populare.

De-a lungul anilor, procesul de productie de murdturi a devenit mai automatizat, totusi
metodele de decapare de baza s-au schimbat foarte putin de la dezvoltarea tehnologiei.
Productia implicd patru etape primare, inclusiv recoltarea, conservarea, pasteurizarea si
prelucrarea finald. Procesul este foarte automatizat odatd ce castravetii sunt livrati in zona de
procesare.

In functie de producitor, transformarea castravetelui intr-o murituri se poate face intr-una
din cele trei cdi: fermentarea ( in aceastd metoda, castravetii sunt transferati in rezervoare mari,
etanse la aer, din fibra de sticla sau din otel inoxidabil. Muraturile fabricate in acest mod au
un termen de valabilitate de mai multe luni), pasteurizarea ( castravetii sunt imbuteliati si apoi
expusi la temperaturi foarte ridicate pentru o anumita perioada de timp. Acest lucru are ca efect
uciderea tuturor bacteriilor care ar putea fi prezente), refrigerarea (aceste muraturi depind de
temperatura rece si solutia de otet pentru a preveni deteriorarea). [1]

2. Flux logistic pentru imbutelierea borcanelor cu muraturi
Indiferent de metoda aleasa, pentru a se ajunge la rezultatul final, utilizarea fluxurilor de

imbuteliere a borcanelor cu muraturi reprezintd un pas important in industrie, utilizarea
diferitelor echipamente reprezentand un proces de automatizare.
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Fig. 1. Exemplu flux de imbuteliere ( In acest exemplu sunt numerotate echipamentele,ele fiind
exemplificate mai jos) [2]

1. Echipament de manipulare a materialelor

Fig. 2. Exemplu echipament de manipulare a materialelor [2]
Mesele de acumulare sunt construite cu rolul de a manipula materialele, cu actionare cu viteza
variabila, rotatie reversibila si reglabile in Tnaltime. Turntable-urile sunt mese cu alimentare

care incarca, descarca si transfera sticle la si de la conveior. [2]

2. Echipament de orientare si conveior

Fig. 3. Exemplu desen echipament de orientare si conveior [2]

Orientatorul si conveiorul se pot adapta cu usurinta la o varietate de forme si dimensiuni.
Echipamentul poate manipula majoritatea tipurilor de recipiente, inclusiv: rotunde, patrate,
dreptunghiulare, ovale, conice, etc., cu putine parti care nu se schimba.

Senzorul de siguranta a sticlei va intrerupe dispozitivul de orientare daca fluxul containerului
din amonte este intrerupt.

Pe baza unui cadru din otel inoxidabil greu, a lantului de conveior de alimentare pentru produse
alimentare si a partilor de contact ale containerelor, decaparea automata a sticlelor este de
calitate alimentara si durabila. [2]
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Echipament de sterilizare a borcanelor

Recipientul automat de spalare a sticlelor este un companion ideal si adesea o cerintd pentru
liniile automate de umplere a sticlelor. Dispozitivul de clitire poate utiliza gaz comprimat
pentru a evacua particulele din recipient sau pentru a se folosi cu o solutie de dezinfectare sau
cu apa pentru a clati nainte de umplere. Chiuveta de recuperare permite pompei de recirculare
a jetului de apa sd recicleze solutia de dezinfectare pentru a reduce costurile operationale. [2]

Fig. 4. Exemplu echipament de sterilizare a borcanelor [2]

3’. Echipamentul de Tmbuteliere a muraturilor in borcane este ideal pentru umplerea cutiilor si
a borcanelor cu aproape toate legumele si fructele. Echipament de umplere este echipat cu un
sistem de inclinare. Acest model este foarte igienic, datorita utilizarii sloturilor vibratoare
pentru transportul produselor. Acest lucru asigura ca masina poate fi curdtata cu usurinta.

Nu exista pierderi datorate unui jgheab pe partile laterale ale benzilor transportoare si ale
ascensoarelor. [3]

Fig. 5. Echipament de Tmbuteliere a muraturilor in borcane [3]

Un alt exemplu de echipament este prezentat in Fig. 5.. In timpul ciclului de functionare,
conveiorul transporta containerele la surubul de alimentare, mentinand o viteza variabila astfel
incat sa poata fi introduse. Surubul de alimentare este sincronizat cu steaua de intrare care
transfera recipientele. Telescoapele determind cantitatea de produs care trebuie dozati. In
timpul procesului de umplere, un set de vibratoare pneumatice regleaza produsul in interiorul
recipientelor. Dupa terminarea fazei de umplere, borcanele parasesc echipamentul si urmeaza
sa fie transferate In urmatorul proces de lucru cu ajutorul unui conveior. [4]

F1g 6. Echipament telescopic [4]
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Al treilea exemplu de echipament de imbuteliere a borcanelor este echipamentul automat de
cantarire. Fiecare cap are o unitate de control independenta, nu va deduce cu alte capete chiar
si atunci cand este dezvoltat un defect. Acest design va reduce semnificativ timpul de
functionare al echipamentului si va reduce la minimum riscul de defectare a echipamentului.

[2].

ELANG

1100

Fig. 7. Echipament automat de cantarire [2]

3”’. Echipament de imbuteliere a lichidului

Se pot utiliza echipamente precum: Dispozitivul de Tmbuteliere rotativ, oferd o productie
extrem de rapida si precisa pentru toate lichidele necarbonatate, cu curgere libera. Profitand
de tehnologia de umplere la nivel, agentul de umplere rotativ asigura un nivel de umplere
perfect pentru toate tipurile de recipiente de produs. Echipamentul vine, de asemenea, cu mai
multe caracteristici standard, sisteme de siguranta si chiar o noud tehnologie de productie care
isi mareste productivitatea in fata oricarei masini din clasa sa. [2]

Introducere Lichid
Arc

Depisire
Inele nivel
intermediar

-8

Revirsarea
Umplere port

E a P

Fig. 8. Exemplu de echipament de imbuteliere rotativ si principiu de functionare [2]

Cat de departe duza coboard in recipient determina nivelul de umplere. Adancimea de
penetrare si nivelul de umplere, este stabilit de inelele de distantare. Forta generata de arcul
compasat etanseaza duza la deschiderea containerului. Portul de umplere este impins in jos
peste orificiul de scurgere, deoarece partea superioara a duzelor se deplaseazd in jos.
Containerul se umple pana cand produsul ajunge in portul de supracurent. Portul de depasire
stabileste nivelul de umplere.

Echipament de imbuteliere rotational: acest echipament de umplere asigura o viteza mai mare,
sigurantd si productivitate, mentinand eficienta productiei si costul redus. Acest design
incorporeaza sistemul de antrenare si reglarea Tnaltimii duzei cu memorie de lucru. Placile
volumetrice sincronizate sunt considerate a fi cele mai exacte dintre modelele de umplere cu
viscozitate ridicata.
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Fig. 9. Exemplu echipament de imbuteliere rotational si principiu de functionare [2]

1. Conveiorul alimenteaza sticlele goale. 2. Un sistem cu roti stelare si un container se afla in
pozitia unei sticle pe turela de rotatie sub fiecare duza. 3.Produsul este pompat de la rezervorul
de alimentare in vrac la colector. Viteza completa de umplere este determinata de cat de repede
se pompeaza produsul. 4. Pe masura ce turela roteste, orificiile duzelor se aliniaza cu orificiile
de distributie stationard, creand cai de curgere deschise. 5.Borcanele sunt umplute in timp ce
se rotesc in jurul turelei. 6.Echipamentele pline sunt returnate conveiorului printr-un al doilea
sistem de roti stelare. [2]
4. Echipamente de fixare a capacelor :

Dispozitivul de strangere receptioneaza un recipient cu un capac in pozitie. Elementul de
strangere tine si deplaseaza containerul prin seturi de axe care imping capacul.
Setul de strangere poate fi ajustat pentru a se potrivi diferitelor dimensiuni ale flaconului. Un
comutator de sus / jos de pe panoul frontal schimba inaltimea suruburilor de fixare a arborelui
si a centurii de prindere. [2]

Fig. 10. Exemplu echipament de fixare a capacelor [5]

5. Echipament automat de etichetare
Poate aplica etichete pentru toate produsele conice (vase, sticle, cutii sau cupe). Se adapteaza
la diferite formate de produs simplu si eficient, fara a fi nevoie de schimbari hardware. Acest
echipament este apreciat pentru usurinta utilizarii si precizia consistenta a etichetei.[7]

245



Statie de inspectie-respingere: acest echipament poate fi folosit pentru a inspecta nivelurile
adecvate de umplere, metal sau contaminate in produs, capacele inclinate, capacele lipsa,
foliile lipite, etichetele strambe sau lipsite si multe altele. In functie de cerintele de inspectie,
sistemul utilizeaza sisteme de vizionare, senzori, comutatoare de proximitate, intrerupatoare
de limita si scanere UPC si 2D. [2]

S -~ A
Fig. 12. Exemplu statie de inspectie respingere [2]

Echipament de impachetat in ambalaj pentru sticle: echipamentul automat colecteaza intr-o
singurd unitate functiile unui ambalator si a unui ambalaj in folie.Tehnologia permite
folosirea unei singur sistem de impachetare Intr-un spatiu limitat pentru a produce pachete
infasurate in ambalaj sau pentru a impacheta cutii. [8]

Fig. 13. Exemplu echipament de impachetare [8]

9. Concluzii

Utilizarea echipamentelor automate intr-un flux de Imbuteliere a borcanelor cu muraturi
reprezintd o crestere semnificativd a productiei cdt si un timp mai scurt de realizare a
produsului.Indiferent de oricare din cele trei metode de procesare a produsului enuntate in
introducere exista acelasi flux de imbuteliere, flux ce poate utiliza diferite echipamente in
functie de factorul spatial, economic si de timp.
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STUDIU TEORETIC PRIVIND SISTEMELE DE iNCARCARE
AUTOMATIZATE A CAMIOANELOR

DIONISIE Carmen-Stefania
Ingineria si Managementul Sistemelor Tehnologice, Logistica Industriala, Anul III, e-mail:
stefi_dio@yahoo.com

Conducidtori stiintifici: Prof. dr. ing. George ENCIU, S.1. dr. ing. Adrian POPESCU

REZUMAT: Studiul cuprinde compararea celor 4 sisteme automatizate de incdarcare a camioanelor
folosind metode diferite de manipulare a bunurilor materiale (saci cu sau fara paleti). Sistemele de
incarcare automatizate a camioanelor cuprind tehnici diferite de transportare a marfurilor cu ajutorul
conveioarelor, discurilor cu vacuum sau unitatea de paletizare. Cantitati mari de diverse bunuri pleaca
de la centrele logistice in fiecare zi. Pentru a putea incarca si descarca camioanele si pentru a asigura
viteze mari de transport, este nevoie de o tehnologie de ultima generatie.

CUVINTE CHEIE: sistem, incdrcare, automatizat, paletizare, logistica
1. Introducere

In zilele noastre, tehnologia a avansat in mod considerabil reusind si usureze din munca oamenilor
in toate domeniile prezente astdzi. Una din partille importante ale acestor domenii este partea de incarcare
a bunurilor materiale utilizand diferite tehnici automate de transportare a acestora. Sistemele automatizate
de incarcare a camioanelor — ATLS(Automated Truck Loading Systems) a fost utilizat in mod obisnuit in
industria de manipulare a materialelor pentru a se referi la automatizarea incarcarii sau descarcarii
camioanelor cu produse, fie pe sau fara paleti, rafturi, containere, folosind mai multe tipuri diferite de
vehicule automatizate ghidate (AGV) sau conveioare proiectate ce sunt integrate in vehicule, automatizand
operatiunile de expediere/receptie si logistica.

2. Sisteme de Incarcare automatizate a camioanelor

Primul sistem se bazeaza pe o unitate de paletizare special conceputd pentru paletizarea
sacilor fara suport (adica palet de lemn, etc.) si aplicarea unui concept simplificat de impingere
instalat pe un cadru suspendat mobil. Sistemul este conceput pentru incarcarea simultand a doua
stive de saci de 50 kg pe camioane deschise (cu sau fara laturi laterale fixe).

Fig. 1. Sistem automatizat de incircare [3]
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2.1. Faze de lucru

Ca prima faza de lucru o constituie intrarea camionului in aria de lucru oprindu-se in pozitia
de incarcare, dimensiunile acestuia fiind scanate cu ajutorul senzorilor de masurare. (Fig. 2)

8
e -

Fig. 2. Intrarea camionului in aria de lucru [3]

In a doua faza sunt structurate etapele de paletizare si incarcare a bunurilor in interiorul
camionului. Sunt selectati parametrii de incércare (numarul de saci/tond 1n ceea ce priveste
cantitatea de paleti si numarul de straturi pe palet). (Fig. 3)

Y I e
L T gy . S

Paletizare Transferul Eliberarea paletului

Fig.3. Secventele de paletizare si incdrcare [3]

In a treia faza sistemul revine in pozitie de asteptare pentru a putea face urmatoarea actiune
de paletizare din urmatorul camion. Camionul incércat paraseste aria de lucru, iar celalalt se duce
in pozitia de incarcare. (Fig. 4)

Fig. 4. Parasirea camionului incdrcat si intrarea urmatorului 1n aria de lucru [3]

Capacitatea de expediere este de 120 tone/ora, 2400 de saci/ora de 50kg de ciment sau mai
mult in functie de capacitatea paletizatorului.
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Al doilea sistem este asemanator cu primul din punct de vedere al functionalitatii, doar ca
difetenta este realizata de unitatea de stocare a produselor. Acestea sunt ghidate cu ajutorul
conveioarelor pozitionate deasupra camionului.

Sistemul este format din: 1. Pozitionare si ajustare; 2. Sistem de repozitionare a sacilor; 3.
Sistem de transfer; 4. Sistem de manipulare a sacilor. (Fig. 5)

Pozitionarea si ajustarea sunt realizate cu ajutorul senzorilor de masurare orientati la
extremitatile platformei.

Sistemul de repozitionare a sacilor poate intoarce produsul la un unghi de 90’ pentru o mai
buna organizare a acestora.

Sistemul de transfer este pozitionat la capdtul formarii straturilor pentru ghidarea
produselor catre sistemul de manipulare a sacilor.

Timpul de schimbare a utilajului de incarcat este de 40 de secunde, printre cei mai buni
timpi ale sistemelor facute pana in prezent.

Capacitatea de incarcare este de 3300 saci/ora.

—

p A Sistem de repozitionare

E Sistem de transfer

N

Fig. 6. Componente detaliate sistem [4]
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Al treilea sistem este format dintr-un cap de incércare cu configuratia discurilor de aspiratie
de 5x1 ce paletizeaza sacii direct pe platformele camioanelor (cu sau fara palet). Functioneaza cu
cea mai larga tipologie a camioanelor (tip plat cu panouri laterale si spate fixe sau detasabile,
basculante, camioane cu remorci etc.), obtinand intotdeauna disponibilitate pentru acest tip de
aplicatii, special concepute pentru a lucra in cele mai dificile conditiile climatice.

Sistemul brevetat de discul de aspiratie permite incarcarea tuturor tipurilor de pe toate
tipurile de camioane si remorci deschise. Capacitatea mare (peste 3000 de saci/ord), combinata cu
pozitionarea usoara si rapidd a echipamentului (de asemenea, in cazul in care camionul nu este
aliniat in portul de incdrcare) garanteaza utilizatorului final o capacitate mare de ridicare a
produselor dupa linia de ambalare, reducand forta de munca necesara.

Fig. 7. Capul de incdrcare cu configuratia discurilor de aspiratie de 5x1 [1]

Procesul de lucru este alcatuit din: 1. Sistem de repozitionare; 2. Grupul de formare a
straturilor; 3. Capul de incarcare al sacilor; 4. Incarcarea sacilor. (Fig. 8)

Fig. 8. Sistemul de incarcare [1]

1. Sistemul de repozitionare constituie orientarea In functie de stratul ce trebuie format.
2. Grupul de formare a straturilor este alcatuit din doua straturi: drepti si intorsi la 90.
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3. Capul de incarcare al sacilor are o forma speciald ca a unui ventuze ce distribuie
uniform vidul peste suprafata sacului asigurand o preluare usoara, evitand in totalitate
spargerea sacului si ciderea in timpul operatiei de manipulare. Incircarea pungii (in
timpul manipularii) este egald cu aproximativ jumatate din presiunea de incarcare in
timpul umplerii sacului, fara risc de rupere.

4. Incarcarea sacilor este realizatd cu ajutorul capului de incarcare care preia straturile
sacilor si le pune pe platforma camionului. Straturile sunt interconectate pentru a
asigura stabilitatea stivei.

Tabel 1. Caracteristici

Nr. de saci Incarcati per
camion

Timp de incércare
(minute)

Timp asteptat de
schimbare a camioanelor
(minute)

Sacii incdrcati in timp real
intr-o ora

400 (20,000 kg) 10 1 2182
600 (30,000 kg) 15 1 2250
800 (40,000 kg) 20 1 2286

Notd importantd: 1 minut de schimbare a camionului este o cifra estimate pentru sistemul
de incarcare automatizat (de obicei este mai micd de 1 minut), dar este o cifrd imposibil de realizat

pentru celelalte sisteme de incarcare automatizate disponibile pe piata.

Cel de-al patrulea sistem are configuratia la capul de incarcare de 5x2, ceea ce inseamna

ca poate cuprinde 10 saci deodata. (Fig. 9)

Fig. 9. Capul de incarcare cu configuratia 5x2 [2]

Procesul de lucru este alcatuit din: 1. Sistemul de repozitionare; 2. Grupul de formare a

straturilor; 3. Capul de incarcare al sacilor; 4. Incarcarea sacilor (Fig. 10)
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Fig. 10. Sistemul de incarcare [2]

Tabel 2. Caracteristici

Nr. saci incarcati

Timp de incarcare

Timp asteptat de

Sacii incarcati in

Numarul de operatii

per camion (minute) schimbare a timp real Intr-o ora | per schimb (minim)
camioanelor (minute)
400 (20,000 kg) 8 1 2667 1
600 (30,000 kg) 12 1 2770 1
800 (40,000 kg) 16 1 2824 1

3. Concluzii

Avand 1n vedere sistemele studiate mai sus, constat ca cel de-al doilea sistem se incadreaza
cel mai bine asteptarilor, deoarece sacii incarcati in decursul unei ore sunt in numar mai mare decat

celelate sisteme.

4. Bibliografie

[1]. FLSmidth VENTOMATIC (2013), “CARICAMAT® 5X1 automatic truck loader”

[2]. FLSmidth VENTOMATIC (2013), “CARICAMAT® automatic truck loader”

[3]. FLSmidth VENTOMATIC (2014), “Ventomatic® Flying Fork-Lift FFL automatic truck
loader for stacks of bags”

[4]. https://vimeo.com/199971371 (2017) , CARICATECH | Ventomatic Truck Loader.
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SISTEME DE iMPACHETARE PENTRU CEREALE SI FURAJE PENTRU
ANIMALE

CAPATANA Victor
Facultatea: IMST, Specializarea: Logistica Industriala, Anul de studii: I,
e-mail: victor.capatanal 996@gmail.com

Conducatori stiintifici: Prof.dr.ing. George ENCIU, Sl.dr.ing. Adrian POPESCU

REZUMAT: Aceasta lucrare stiintifica este bazata pe studiul de analiza si comparare a trei sisteme
de impachetare a produselor granulate, puse in vinzare de catre trei mari producdtori de sisteme de
impachetare. In aceastd lucrare sunt evidentiate componetele sistemelor de impachetare i
caracteristicile tehnice de productie ale acestora. Conform analizei si caracteristicilor tehnice se
realizeaza o comparare a sistemelor de impachetare, prin care se evidentiaza sistemul de impachetare
cu cele mai bune specificatii tehnice.

CUVINTE CHEIE: sistem, impachetare, analiza, comparare, utilitate.

1. Introducere

In lucrarea dati, sunt evidentiate trei sisteme de impachetare a produselor granulate, puse in
vanzare de cétre trei mari producatori de sisteme de Impachetare:
e TABA 600/S - MF TECNO SRL;
e MODEL 2090 —- HAMER-Fischbein;
e OML-1080 — Premier Tech Chronos.
Aceasta lucrare stiintifica isi propune doud mari obiective:
e Analiza si evidentierea caracteristicilor tehnice ale sistemelor de impachetare;
e Compararea sistemelor de impachetare, conform specificatiilor tehnice.

2. Stadiul actual

Lucrarea datd se afla la stadiul de analizd si comparare a sistemelor de impachetare pentru
produse granulate, prin care se pune 1n evidentd sistemul cu cele mai eficiente cararcteristici tehnice de
productie.

3. Prezentarea sistemelor de impachetare a produselor granulate
3.1. Sistemul de impachetare IABA 600/S - MF TECNO SRL

Modulul de linie de ambalare IABA 600/S (vezi figura 1), reprezintd una dintre solutie pentru
ambalarea diferitelor produse in saci/pungi deschise, realizate in orice forma si material, potrivita pentru
ambalarea produselor granulare, hrand pentru animale, ingrasaminte etc. Acesta poate fi echipat cu
sisteme de cantarire nete si brute, alimentate de diferite tipuri de unitati de dozare, in functie de produse.
Sistemul TABA 600/S, rezultatul centrului de cercetare si dezvoltare al MF TECNO, este o linie de
ambalare usor de utilizat, flexibila, eficientd si fiabila. Usurinta de utilizare estre datoritd panoului de
control, tip touch screen, usor si intuitiv pentru utilizatori/operatori. Schimbarea automatd a formatului
oferd o gama completd de ajustdri fara a necesita interventia manuald. Manipularea speciald a sacului,
tinand ferm marginea superioara a sacului pe parcursul traseului din interiorul liniei, permite lucrul cu
produse foarte instabile cu viteza corespunzatoare.
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Fig. 1. Modulul de linie de ambalare IABA 600/S [1]

Evidentierea partilor componente ale Sistemului de impachetare IABA 600/S:
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Fig. 2. Desenul tehnic al sistemului de impachetare IABA 600/S [1]
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Tabelul 1. Datele tehnice ale sistemului de impachetare IABA 600/S [1]

Rezultatul masinii pentru versiunea cu greutate NETA

Pana la 600 saci/h

Rezultatul masinii pentru versiunea cu greutate netd

50 kg

Capacitatea magaziei de saci goi, tip 2/3 stive

pana la 200/300 de saci

Tipuri de pungi de lucru

gura deschisd, plat sau laterali cu sau fard bloc inferior

Materiale pentru pungi de lucru

hartie, saci plastice, rafald laminate, tesut

Dimensiuni sac (Latime x Lungime)

min. 180 x 450 mm - Max. 600 x 1100 mm

Tipul de inchidere a sacului

coaserea netedd, indoirea si cusutul, coaserea cu banda,
etansare la cald, varf de strangere

Puterea instalatd (numai linia de ambalare)

8,00 Kw

Consumul de aer comprimat (numai linia de ambalare)

550 NIt / min. - 6 bar

Controale

PLC Siemens / Schneider

3.2 Sistemul de impachetare MODEL 2090 — HAMER-Fischbein

Modelul Hamer 2090 a fost conceput pentru a imbunatati timpul de functionare si capacitatea de
productie. Din noua cale a curelei principale la modificarile dimensiunii sacului, interactiunea operator-
sisteme a fost semnificativ redusa. Construit cu un cadru modular, modelul 2090 este foarte flexibil in
adaugarea modulelor aditionale de ambalare pentru ambalaje mari. O gama larga de optiuni pentru saci
pot fi addugate in timpul construirii initiale a sistemului sau dupa instalare ca suplimente de camp, de la
data codarii pana la tiparirea la cerere la manerele sacilor a diferitor caracteristici personalizate pentru
saci, ca avantaj de economisire a costurilor furnizate de automatizarea sacilor. Designul de tip nou-
exclusiv dublu etansat, cu auto-curatare, nu necesita reglare manuala si tine contaminantii departe de linia
de productie. Combinind aceste imbunatatiri de design de ultima generatie cu o reducere cu 50% a
pieselor uzate, cilindrilor de aer grei si a unui nou design de deschidere si umplere a sacilor, Modelul

2090 initializeaza noul Sistem de Impachetare.

Fig. 2. Model 2090 — HAMER-Fischbein [2]

Doua suporturi verticale pentru role
Masina de cusut

B~ W N —
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Tabelul 2. Datele tehnice ale sistemului de impachetare model 2090 — HAMER [2]

Rezultatul masinii pentru versiunea cu greutate NETA

Pana la 800 saci/h

Rezultatul masinii pentru versiunea cu greutate neta

dela 51a50kg

Capacitatea magaziei de saci goi, tip ROLE

pana la 400 de saci(2 role-800 saci)

Tipuri de pungi de lucru

gura deschisa vertical

Materiale pentru pungi de lucru

hartie, saci plastice

Dimensiuni sac (Latime x Lungime)

min. 160 x 440 mm - Max. 700 x 1200 mm

Tipul de inchidere a sacului

coaserea netedd, indoirea si cusutul, coaserea cu banda,
termosudare

Consumul de aer comprimat (numai linia de ambalare)

min. - 6 bar

3.3 Sistemul de impachetare OML-1080 — Premier Tech Chronos

Seria OML-1080 este un sistem compact (saci cu gura deschisd), cu o vitezd medie de productie
de péana la 800 de saci pe ora. Sistemul de deschidere a gurei de sac poate fi ajustat simplu si rapid pentru
a se potrivi diferitelor dimensiuni ale sacilor. Sacul este agezat cu ajutorul ventuzelor pe placuta de
umplere, dupa umplere, este transferat lateral pe conveior.

Seria OML-1080 dispune de un panou de control tactil integrat cu ghidare grafica pentru o
operare simpla. Unitatile pot fi livrate cu sistemele de cantarire brute sau net pentru o performanta optima

a sistemului.

Ajustarile automate sunt disponibile in toate liniile de productie, pentru a facilita schimbarea
rapida a proceselor si produselor. Standardele excelente de igiend sunt obtinute prin reducerea emisiilor
de praf si prin controlul maxim al sacilor.Toate echipamentele noastre sunt controlate de PLC cu interfete
utile pentru utilizatorii umani (HMI) si care respecta reglementarile CE.

Fig. 3. Sistemul de impachetare OML-1080 — Premier Tech Chronos [3]
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Fig. 4. Desenul tehnic al sistemului de impachetare OML-1080 — Premier Tech Chronos [3]

Tabelul 3. Datele tehnice ale sistemului de impachetare OML-1080 [3]

Rezultatul masinii pentru versiunea cu greutate NETA Pana la 800 saci/ h

Rezultatul masinii pentru versiunea cu greutate neta dela51a50kg

Capacitatea magaziei de saci goi, tip 2/3 stive pana la 300/500de saci

Tipuri de pungi de lucru gura deschisa, plat sau laterali cu sau fard bloc inferior
Materiale pentru pungi de lucru hartie, saci plastice, rafala laminate, tesut

Dimensiuni sac (Latime x Lungime) min. 350 x 500 mm — Max. 600 x 1000 mm

Tipul de inchidere a sacului coaserea neteda, indoirea si cusutul, coaserea cu banda,
Consumul de aer comprimat (numai linia de ambalare) 550 NIt / min. — 6 bar

Temperature admisibila de lucru +5...440 grade C

4. Compararea sistemelor de impachetare

4.1. Definirea metodei utilitatilor

Metoda Ultilitatilor este o metoda decizionald cu ajutorul céreia sunt comparate mai multe
variante asupra carora trebuie luata o decizie. Unul din domeniile in care se utilizeaza cel mai des aceasta
metodd este domeniul achizitiilor.

Permite stabilirea unei ierarhii intr-o clasd de elemente cu ordine de marime diferite si criterii de
performanta eterogene.

Se bazeaza pe transformarea unei matrici a valorilor(eterogend) intr-o matrice omogena. Matricile
contin pe coloane rezultatele obtinute pentru diferite criterii de evaluare.

Matricea Valorii (fig. 5) are elementele matricii cu ordine de marime diferite. Criteriile de
performanta de pe coloabele matricii pot fi functii de maxim sau de minim.

Matricea Utilitatilor are elementele matricii cuprinse toate in intervalul [0,1]. Toate criteriile de
performanta de pe coloanele matricii sunt functii de maxim.

Trecerea de la Matricea Valorilor 1a Matricea Utilitatilor

1. Functiile de maxim din matricea valorilor devin functii de maxim in matricea utilitatilor.
. Functiile de minim din matricea valorilor devin functii de maxim in matricea utilitatilor.
3. Toate elementele din matricea valorilor devin elemente in intervalul [0,1] In matricea
utilitatilor.
4. In matricea utilitatilor obtin astfel doar functii de maxim care iau valori in intervalul
[0,1].
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Matricea valorilor

Cr €3 ..Cn

Fig. 5. Matricea valorilor

In matricea valorilor pe fiecare linie avem reprezentatd o variantd, iar pe fiecare coloani un
criteriu de evaluare. Pentru fiecare criteriu putem acorda ponderi k de la 1 la 10(Ci unde i ia valori de la 1
la n), in functie de importanta acordata.

Metoda utilititilor se bazeaza pe interpolare liniard si cuprinde doud etape. In prima etapd se
normalizeaza valorile criteriilor pentru variantele ce se compara acordand valoarea maxima 1 pentru
valoarea optima a fiecarui criteriu si valoarea 0 pentru cea mai defavorabila varianta a fiecarui criteriu.
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Fig. 6. Normalizarea valorilor criteriilor

Utilizarea acestei metode presupune ca fiecarei variante decizionale i se atribuie o utilitate Ui de
forma:

Uy = Z?:l k; Ui

Fig. 7. Formula

Din fig. 7 rezulta ca i reprezinta proiecte sau varinate decizionale, j sunt criterii de
evaluare a proiectelor, iar k; sunt ponderele ce se acorda criteriilor, k apartine intervalului [1,10].
Se va alege varianta care are utilitatea cea mai mare.

4.2. Compararea Sistemelor de impachetare prin Metoda Utilit:itilor
Utilizind metoda utilitatilor pentru compararea sistemelor de impachetare conform datelor
tehnice, remarcam urmatoarele criterii de performanta eterogene:

— productie[saci/h];
— magazie [saciJmax;
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media timpului de functionare[h] ;
pret[€].

***Mentionam faptul ca, criteriul PRET este un criteriu cu valoarea aproximativa.

Tabelul 4. Matricea valorilor

Sistemul de - . Criterii — .
impache tare Prodl}cgle Magame Media Flmpulul de Pret
[saci/h] [saci]max. functionare [h] [€]
TABA 600/R 600 600 21000 35000
MODEL 2090 800 800 19000 38000
OML-1080 800 1000 18000 42000

Matricea Valorii are elementele matricii cu ordine de marime diferite, aceasta ne permite
stabilirea unei ierarhii intr-o clasa de elemente cu ordine de marime diferite si criterii de performanta
eterogene. Criteriile de performanta de pe coloanele matricii pot fi functii de maxim sau de minim.

Pentru studiul dat, remarcam urmatoare matrice de valori(TABEL.5) unde pe fiecare linie avem
reprezentatd o variantd, iar pe fiecare coloana un criteriu de evaluare. Astfel observam ca criteriile de
performantad de pe coloane C1, C2, C3 sunt functii de maxim si ulterior criteriul de performanta de pe
coloana C4 este o functie de minim.

Tabelul 5. Matricea valorilor (simplificat)

Criterii
Sistemul de
impachetare Cl €2 €3 ca
MAX MAX MAX MIN
S1 600 600 21000 35000
S2 800 800 19000 38000
S3 800 1000 18000 42000

Trecerea de la Matricea Valorilor la Matricea Utilitatilor:

1.
3.

4.

Functiile de maxim din matricea valorilor devin functii de maxim in matricea utilitatilor.
Functiile de minim din matricea valorilor devin functii de maxim in matricea utilitatilor.
Toate elementele din matricea valorilor devin elemente in intervalul [0,1] in matricea
utilitatilor.

In matricea utilititilor obtin astfel doar functii de maxim care iau valori in intervalul
[0,1].

Conform metodei utilitatilor ce se bazeaza pe interpolarea liniarda si cuprinde doud etape, vom
avea 1n prima etapa normalizarea valorilor criteriilor pentru variantele ce se compara acordand valoarea
maxima 1 pentru valoarea optima a fiecarui criteriu si valoarea 0 pentru cea mai defavorabild variantd a
fiecarui criteriu.

Tabelul 6. Matricea utilitatilor

Criterii
Sistemul de
impachetare Cl €2 €3 ca
MAX MAX MAX MIN
S1 0 0 1 1
S2 1 0,5 0,33 0,57
S3 1 1 0 0

Utilizarea acestei metode presupune cé fiecirei variante decizionale i se atribuie o utilitate Ui de

forma:
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_
u; = Lj=1k; Uy
Fig. 8. Formula
Din fig. 8 rezulta ca i reprezinta proiecte sau varinate decizionale, j sunt criterii de evaluare a
proiectelor, iar Kj sunt ponderele ce se acorda criteriilor, K apartine intervalului [1,10].
***Ponderile au fost acordate criteriilor conform propriei opinii referitoare la importanta

criteriilor.

Tabelul 7. Matricea utilitatilor

Criterii
Sistemul de Cl | C2 | C3 C4
impachetare Pondere (K)
6 7 10 8
S1 0 0 1 1
S2 1 0,5 0,33 0,57
S3 1 1 0 0

Calculul utilitatilor variantelor decizionale:

51: Ul=0+6+0+7+1=+10+1+8=18
52: U2=1+6+4+03+=7+033+10+057=+8=1736
53 Ui=1+6+1+«7+0=+10+0«8=13

*#*Conform calcului utilitatilor remarcam ca cel mai optim si eficient sistem este “S1”, pentru ca 1i corespunde cea
mai mare valoare.

5. Concluzii

In concluzie putem spune ca lucrarea dati, prin comparare utilizind metoda utilitatilor privind
sistemele de Tmpachetare pentru produsele granulate, pune in evidenta sistemul cu cele mai eficiente
cararcteristici tehnice de productie ca fiind sistemul de Tmpachetare IABA 600/S - MF TECNO SRL.
Acesta utilizeaza actiuni bine delimitate care vor creste eficacitatea productiei si totodata profitul.

6. Bibligrafie
[1].http:// www.mftecno.it (2018), MF TECNO SRL | Bagging Machines and Closing Line;

[2].http:// www.hamer-fischbein.com (2018),Hamer-Fischbein | Form Fill Seal Bagging Automation
[3]. https://www.ptchronos.com (2018), Premier Tech Chronos | Open-mouth Bagging Machine;
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REZUMAT: Lucrarea de fata isi propune sa ilustreze un sistem de impachetare a semintelor fiind
integrat Tntr-un flux logistic. Sistemul de Tmpachetare s-a proiectat in Catia V5, realizandu-se punga
prin termosudare, precum si cele 3 comportimente cu seminte diferite. Tn modelul 3D sunt prezentate
componenetele necesare operatiilor din procesul tehnologic de formare a pungii.

CUVINTE CHEIE: sistem de impachetare, termosudare, flux logistic

1. Introducere

Pentru realizarea unui produs este nevoie de un intreg flux logistic. Inainte de realizarea fizica,
fluxul trebuie proiectat astfel incat si contina toate procesele de realizare a produsului finit. In aceasta
lucrare sunt prezentate componentele sistemului de Tmpachetare, precum si procesul de termosudare.
Elementul de noutate il va constitui punga care va contine 3 compartimente cu seminte diferite.

2. Stadiul actual

Un exemplu de sistem de impachetare in pungi termosudate este prezentat in figura urmétoare:

Fig. 2.1. Masina verticald de ambalat in pungi tip pillow sau gusseted [1]
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Echipamentele de impachetare sunt capabile sa indeplineascd cele mai dificile cerinte din zona
industriala, prin diverse aplicatii de ambalare si solutii inovatoare datorita variatelor tehnologii, proiectarii
si expertizei. Intelegerea profundi a cerintelor specifice ne ajuti si propunem si si selectim
echipamentele in functie de profilul de activitate, capacitatea de productie si caracteristicile fiecarei
aplicatii.

Specificatii:

Ideala pentru ambalarea produselor granulate, pulverulente sau cu forme nedefinite in pachete tip
pernd sau burduf (ex.: zahar, orez, cereale mic dejun, pesticide, alune, seminte, chips-uri, snacks-uri,
bomboane, detergent, etc.).

Caracteristici:
-sistem de programare, urmarire, control al functiilor masinii dotat cu automat programabil cu
afisarea functiilor pe un display cu touch-screen;
-fotocelula pentru design-ul central al pungii;
-imprimator data/lot;
-structurd din otel inox.

3. Fluxul logistic in care este integrat sistemul de impachetare

Fig. 3.1. Flux logistic pentru ambalarea semintelor

Acest flux logistic contine urmatoarele component: 1- sistem de formare a cutiei, 2 - sistem de
impachetare, 3 - sistem de dozare, 4 - conveior, 5 - sistem de Inchidere a cutiilor si aplicarea benzii
adezive, 6 - dispozitiv de etichetare a cutiilor, 7 - sistem de paletizare.

4. Sistemul de impachetare proiectat
Acest sistem (Fig. 4.1.) este o masind de ambalat verticald continud ce formeaza, incarca si
sigileaza pachetele pentru o gama extrem de larga de produse si aplicatii. Principalele caracteristici ale

masinii sunt flexibilitatea si versatilitatea. Este destinatd ambalarii produselor de tip: seminte de floarea
soarelui cu/fara sare, seminte de dovleac, seminte decojite, seminte de gradinad etc.
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Pentru realizarea pungii cu cele 3 compartimente a fost nevoie de addugarea unui mecanism de
termosudare intre tuburile de alimentare cu cele 3 tipuri de seminte.

Fig. 4.1. Sistemul de impachetare proiectat [2]

Procesul tehnologic de ambalare prin termosudare consta din urmatoarele operatii de baza:
-actionarea foliei de ambalaj;
-profilare pungi;
-dozarea ;
-umplerea;
-inchiderea completa a ambalajului prin termosudare;
-separarea pungilor prin taiere;
-preluarea si transportul pungilor.

1 - I Dirﬂcﬁunare- .l T da . : . D - o Ef!ldﬂl'e ] Punga cu 3
Incarcare produs—» i | ermosudare pzare —™ :
_ | foliepetub | | | Tiiere | compartimente

Fig. 4.2. Procesul tehnologic pentru impachetarea semintelor
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5. Principiul de functionare

Fig. 5.1. Alimentare

Semintele sunt introduse in palniile 2 ale sistemului de impachetare prin intermediul cupelor de
alimentare 1.

Fig. 5.2. Directionarea foliei pe tub

Folia 3 se deruleaza de pe tambur 5 prin intermediul rolelor 2 ajungand pe umarul 6, unde are loc
formarea pungii. Derularea se realizeaza prin intermediul sistemului 4 actionat de un motor. Folia trece
prin dispozitivele 1 pentru inscriptionarea datei si sterilizare.
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Fig. 5.3. Procesul de termosudare

Folia dispusa pe suprafata laterala a cilindrului 4 este trasd in jos de un mecanism cu role 3
antrenat de motorul 5 . Placa 2, cu ajutorul motorului liniar 1,realizeaza termosudarea longitudinala in
mod continuu.

Fig. 5.4. Formarea celor 3 compartimente

Cele 3 compartimente sunt realizate prin termosudare longitudinald in mod continuu cu ajutorul
mecanismului alcatuit din cele 4 role, cate 2 pe fiecare parte. In interiorul rolelor se regésesc rezistente
care mentin temperatura necesard procesului de termosudare.
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Fig. 5.5. Procesul de éebarare a pungii pline de urmatoarea pungé

In zona inferioard se formeaza punga prin actionarea elementilor 5 de citre motoarele liniare 1 ce
realizeazd procesul de sudare transversald a pungii si simultan cu aceasta separa punga plind de
urmatoarea pungd prin mecanismul de taiere 3.Aceste mecanisme se deplaseaza pe elementul de ghidare 4
cu ajutorul rulmentilor 2.

6. Concluzii

Avantajele majore ale acestui tip de sistem de impachetare sunt reprezentate de modalitatea de
termosudare longitudinala continua cat si de caracteristicile masinii precum flexibilitate si versatilitate.
Noutatea adusd 1n aceastd lucrare este reprezentatd de ambalajul care contine 3 compartimente cu
seminte, un tip de seminte pentru fiecare compartiment.

Pe viitor se va urmari proiectarea sistemului de dozare pentru a avea aceeasi cantitate de seminte
in fiecare compartiment si pentru ca operatia de eliberare a dozajului sa fie realizata in acelasi timp.

6. Bibliografie

[1]. http://internavytec.com/masini-de-ambalat-verticale.php
[2]. https://grabcad.com/library/pneumatic-ffs-machine-2
[3]. https://www.youtube.com/results?search _query=system+packaging
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ECHIPAMENTE DE INSPECTIE AUTOMATIZATA UTILIZATE iN
CADRUL FLUXURILOR FMCG

GRIGORE Rézvan

'Facultatea: IMST, Specializarea: Logisticd Industriald, Anul de studii: Master 1,
e-mail:Grigore.Razvan@outlook.com

Conducator stiintific: Prof. Dr. Ing. George ENCIU
S.I. Dr. Ing. Adrian POPESCU

REZUMAT: In cadrul acestei lucrari vor fi prezentate metode o gama larga de modalitati, sisteme si
echipamente automatizate utilizate in cadrul fluxurilor de FMCG pentru asigurarea inspectiei
vizuale, a calitatii elementelor de trasabilitate dar si preluarea informatiilor pentru buna functionare
a fluxului informational ce urmareste trasabilitatea fiecarui produs. Acest studio este realizat pe baza
unui numar de echipamente dar si solutii software ce se regasesc in cadrul industriei de
procesare,producere si impachetare a tigarilor.

CUVINTE CHEIE: Automatizare, inspectie, verificare vizuala, Cognex, trasabilitate.
1. Introducere

Odata cu avansarea tehnologica a echipamentelor de inspectie vizuala acestea au devenit un strict
necesar in cadrul proceselor de FMCG. In primul rand aceste procese, mai ales cele din cadrul in dustriei
de tabacco, sunt foarte rapide iar produse non conforme se pot strecura foarte usor, asadar introducerea
unor metode de inspectie,verificare si eliminare este strict necesara. Aceasta lucrare nu se rezuma doar la
inspectia vizuala a produselor ci si la echipamentele utilizate pentru realizarea lantului de informatii
necesar sistemelor de tack and trace.

Sistemele de tack and trace au o importanta deosabita in ziua de astazi datorita cerintelor legale
existeme in cadrul UE dar si pentru scaderea produselor pierdute dupa ce acestea parasesc fabrica.

2. Echipamente de inspectie vizuala automatizata utilizate pentru inspectia vizuala

Pentru acest exemplu va fi studiata modalitatea de inspectie vizuala si echipamentele prezente
prezente pe o linie de impachetare realizata de Fock & Co.

=
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Fig. 1. Focke & Co 700 Packer!!]
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Priml dintre aceste echipamente este sismtelul de impachetare. In cadrul acestui sistem sunt
utilizate camera pentru verificarea existentei cartonasului promotional, si verificarea pozitiei blanchetei.

In interiorul echipamentului sunt prezente aceste 2 camere, dupa cum este notata in figura Fig.1 la
pozitia numarul 1 este camera care ferifica prezenta cartonaselor iar la pozitia nr 2 este prezenta camera

care verifica daca blancheta este intoarsa.

Fig. 2. Focke & Co 753 Pack Wrapper!!l

In cadrul celui de-ai doilea sistem din fluxul de impachetare al pachetelor de tigari exista o zona
de inspectie vizuala automatizata. Dupa cum este indicat si in figura Fig.2, in cadrul acestui sistem este
prezenta o camera dezvoltata de Focke ce este utilizata pentru verificarea prezentei timbrului pe pachet.
Masina avand doua canale, sunt prezente 2 camere. Acestea comunica cu sistemul de comanda Beckhoff
si sunt utilizate pentru rejectarea pachetelor fara timbre, aceasta problema fiind una foarte grava.
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Fig. 3. Focke & Co 779 Overwrapper/Cartoner!!
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Figura 3 reprezinta ultimul pas din cadrul fluxului tehnologic de productie a cartusului de
tigarete. In cadrul acestui sistem este utilizata o singura camera de inspectie automatizata si este folosita
pentru verificarea calitatii cartusului.

3. Echipamente de inspectie vizuala automatizata utilizate pentru culegerea de
informatii si asigurarea trasabilitatii

Conform articolului 15.5 Toate statele mebre trebuie sa se asigura ca toati operatorii economici
prezenti in industria tutunului si a produselor de tutun, de la producator pana la ultimul operator economic
inainte de primul outlet de retail, trebuie sa inregistreze intrarea tuturor unitatilor pachet in posesia lor,
dar si deasemenea toate miscarile intermediale pana la iesirea finala a pachetelor din posesia lor.

Fiecare persoana legala si fizica care se implica in lantul produselor de tutun trebuie sa
inregistreze toate tranzactiile. Fiecare eveniment de la producator pana la ultimul operator economic si
totate informatiile dintre acestea trebuie sa fie inregistrate.

i
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Fig. 4 lantul informational al trasabilitatii®!

Trebuie sa existe posibilitatea de a identifica fiecare bun fara existenta erorilor si a problemelor din toate
nivelele de pachete in care acestea sosesc. Spre exemplu de la pachet, cartus, bax, pallet — aggregare si re-aggregare.

Deasemenea fiecare eveniment prin care aceste produse au trecut, pe parcursul dintre producator si client
trebuiesc si ele la randul lor inregistrate.

beam Q@E‘fl%ﬁfﬁ o Al [ T

MANUFACTURER P TRANSPORT CITRIBUTEON: QUTER TRANSPORT DISTRIBUTION TRANSPOAT OADER RETAILER ITER PACK  CUSTOMER
CENTRAL WH PLATFORM

Fig. 5 Trasabilitatea din parcursul pachetelor de tigari. [?!
La fiecare nivel, fie acesta pachet, cartus, bax sau palet exista sisteme specifice utilizate pentru

verificare si culegerea de informatii intr-un mod automatizat direct din fluxul tehnologic.

Fluxul incepe te la inscrierea pe pachet a codului de tip DOT CODE, acesta este imprimat pe
pachet utilizand o imprimanta de tip INKJET sau Laser si este unic reprezentand pachetul respectiv. In
acest cod se pot regasi informatii precum locul in care acesta a fost produs, data, lotul, schimbul etc.
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In aceasta parte, vor fi subliniate contributiile originale din cadrul lucrérii si viitoarele cercetari in
domeniu.

Fig. 6 Imprimanta de tip INKJET™

Prezenta acestor coduri DOTCODE pe pachete este inspectionata cu ajutorul unei Camere
COGNEX Insight 7800. Aceasta camera verifica prezenta codului in zona dedicata.

Fig. 7 Verificarea prezentei DOT-code-ului. %]

Codul este citit si memorat pentru atribuire cu ajutorul unui cititor de tip COGNEX Dataman.

Fig. 8 Citirea codurilor de pe pachet. ¥
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Odata ce codurile au fost citite (10 coduri reprezentand 10 pachete) acestea sunt atribuite unei
matrici 2D care va urma a fi aplicata baxului.

104320 CIGARETTES.
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(RO L) XVE GoX.
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~
Fig. 9 Citirea si atribuirea matricei 2D’
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XD ‘ Read
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Fig. 10 Citirea si atribuirea matricei 2DP!
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Odata ce matricea a fost citita de pe eticheta cartusului Sistemul software utilizat pentru
trasabilitate atribuie codurile citite de pe pachete.

Urmatorul pas in procesul de citire automatizata al informatiilor de pe pachete si atribuirea
acestora la fiecare nivel de pachet este atribuirea cartuselor la bax. In momentul in care cartusele sosesc in
sistemul de baxare, la intrarea acestui sistem matricile 2D sunt citite si atribuite viitoarei etichete de palet.

Conform reglementarilor un numar de maxim 3 cartuse nu pot fi citite/ atribuite. Daca un numar
mai mare de 3 cartuse necitite apare in sistem, baxul respectiv va fi rejectat si va fi necesara
reintroducerea cartuselor in flux.

Pentru re-citirea matricei 2D pozitionata pe eticheta de cartus Va fi utilizata tot o camera
DATAMAN.

271



Fig. 10 Pozitionare eticheta bax.

Pe aceasta eticheta sunt inscrise toate informatiile necesare trasabilitati, plus o serie de informatii
noi precum:

- Comanda de productie din care face parte

- Celula de paletizare unde aceasta va fi pozitionata pe palet

- Paletul atribuit in cadrul celulei.

Fig. 11 Pozitionare eticheta bax. ¥

In figura 11 este prezentat cititorul de coduri de bare utilizat la citirea etichetei de pe bax.

4. Concluzii

In concluzie sistemele de inspectie automatizata sunt strict necesare in cadrul industriilor de
FMCQG. Rapiditatea procesului de productie si ambalare face ca aparitia unor mici imperfectiuni calitative
sa apara destul de des iar aceste tipuri de sisteme ajuta la identificarea lor in timp.

5. Bibligrafie
[1]. Focke & Co, https://www.focke.com/cigarette-packaging-otp/hinge-lid-packer/

[2]. EU Tabacco Directive https://ec.europa.cu/health/tobacco/products/revision _en
[3]. COGNEX EUROPE https://www.cognex.com

[4]. Keoning and Bauer http://www.kba-metronic.com/en/

[5]. Sick Sensors https:/www.sick.com
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PROPUNERI PRIVIND AUTOMATIZAREA FLUXULUI DE
FABRICATIE A PRODUSELOR DE TIP ODORIZANTE AUTO

STANCIU Gabriela
Facultatea: Ingineria si Managementul Sistemelor Tehnologice, Specializarea: Logistica Industriald, Anul de
studii: Master I , e-mail: stanciugabrielal 90@yahoo.com

Conducatori stiintifici: Prof. Dr. Ing. George ENCIU
SL. Dr. Ing. Adrian POPESCU

REZUMAT: Prin prezenta lucrare se urmdreste modul cum poate fi semiautomatizat un proces de
fabricatie a produselor de tip odorizante auto, mai precis produsele din carton dintr-o fabrica de
dimensiuni mici in care toate procesele operationale sunt efectuate de catre factorul uman, adica
muncitorii.

CUVINTE CHEIE: automatizare, flux de fabricatie, odorizante auto.
1. Introducere

Prin automatizarea proceselor de productie se urmareste asigurararea tuturor conditiilor de
desfasurare a acestora fara interventia omului.

Succesul dobandit in ultimii ani al automatizarii proceselor din productie atrage dupd sine o
importanta scddere a volumului de munca si costului fortei de munca, crescand astfel productivitatea si
elimind posibilele erori umane.

Lucrarea de fatd prezinta pe scurt modul de realizare a unui proces semiautomatizat al liniei de
productie a odorizantelor din carton, reducand astfel multe din operatiile facute de catre om, acesta
intervenind doar n anume locuri.

2. Stadiul actual

Firma Vanesica Fresh, este o fabrica care produce odorizante auto, cu o experientd de aproape 20
de ani si cu un numar de 3400 de clienti multumiti. Totusi este o fabrica putin automatizata, majoritatea
actiunilor si sarcinilor fiind facute de muncitori.

In cele ce urmeaza am si va prezint procesul de fabricatie a unui tip de odorizant auto, mai precis:
odorizantele din carton.

In prima fazd un muncitor pune o plansd din carton absorbant cu diametrul de 102x72, in
imprimanta pentru a se putea imprima pe ea modelele de odorizante dorite. Acest carton prezintd o
suprafatd neteda si fina la atingere cu un efect tridimensional deosebil. Imprimanta folositd este una din
modelele SureColor T7200.

Fig. 1. Printare carton absorbant [1]
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Dupa ce cartonul absorbant a fost printat, acelasi muncitor il duce catre o masind de stantare,
rezultand astfel modelul de oborizant dorit. Stanta folositd este una tip Portofel TOSI (personalizatd) cu
cate o matritd pentru fiecare model. Dupa ce a fost printat modelul, un muncitor duce plasele intr-o
camera de depozitare.

Fig. 2. Depozitare planse printate [1]

Plansele stantate se duc intr-o camera unde doi muncitori desprind fiecare model din plansa, asa
cum este prezentat n figura 3. a si b.

Fig. 3. a si b Desprinderea produsului din plansa [1]
Modelele de odorizant obtinute sunt stranse si pregatite pentru a le fi adaugate carligele/elasticele

de prindere. Acestea sunt addugate manual sau In unele cazuri automat cu o masind speciala din gama
TSS-1 Tag Stringer.

Fig. 4. Adaugare elastic/carlig [1]

Dupa ce au fost adaugate carligele/elasticele, odorizantele sunt gata pentru a fi puse 1n ladite unde
se va adauga solutia cu aroma specifica.
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Dupa ce odorizantele au stat in solutic un anumit timp, acestea sunt scoase cu grija de un
muncitor si pregatite pentru a fi impachetate cu ajutorul unei masini de ambalare. Fabrica dispune de doua
masini de ambalare pe orizontald si una pe verticald din gama TMV Industrial MA 100 si Kasi Tempra
Pack.

Fig. 5. Modele de masini de ambalare [1]

Dupa ce odorizantele au fost ambalate, acestea sunt colectate la capatul conveiorului sistemului
de impachetare in mai multe ladite.

) L,

Fig. 6. Produse stocate in lada [1]

3. Propunere de semiautomatizare a fluxului

Dupa ce modelele de odorizant au fost desprinse din plansa stantata de catre un muncitor, acestea
sunt adaugate Intr-un dispozitiv de alimentare, formand o mica stiva la fel cum este prezentat in figura 8.

Fig. 7. Dispozitiv de alimentare [2]
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Modelele de odorizante sunt transportate cu ajutorul unui conveior cu lant si distantiere. In
momentul cand un odorizant de carton ajunge in dreptul senzorului inductiv se activeaza sistemul celor
doud pompe pentru stropirea cu solutie parfumata.

Fig. 8. Zona de stropire cu solutie parfumata

1 — sistem de dozare cu solutie
2 — senzor inductiv

Odorizantul de carton ajunge in zona sistemului de ambalare pe verticala cu termosudare.
Produsule sunt ambalate in pungi de polietilena (figura 10).

Fig. 9. Zona de ambalare
1 — traseul foliei din polietilena

2 — sistemul de termosudare pe verticala
3 — sistemul de termosudare pe orizontala
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Produsul odatad ambalat ajunge pe un conveior cu bandd, unde cu ajutorul unui sistem de
redirectionare ajunge in zona de stocare.

Fig. 10. Zona de redirectionare [2]

1 — produs impachetat
2 — sistem de redirectionare

Ajunse in zona de stocare, produsele sunt directionate catre cutii cu ajutorul paletelor.

Fig. 11. Zona de redirectonare produs catre cutii [2]
1 — sistem redirectionare cu palete

2 — produs Tmpachetat
3 — cutie
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Dupa ce cutiile sunt umplute cu produse, un lucrétor duce cutia in zona de depozitare, unde o
aseaza pe un raft, la fel cum este prezentat in figura urmatoare.
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Fig. 12. Zona de stocr [2]

4. Obiective de indeplinit pe viitor

Pentru Cercetare 3 si disertatiec doresc sa caut si sa concep alte solutii de semiautomatizare /
automtizare completa a fluxului de fabricatie, la sfarsit alegdnd solutia cea mai optima dintre toate.

5. Concluzii

Automatizarea fluxurilor de fabricatie este importanta si aduce beneficii considerabile de la

scaderea numdrului de lucratori si a erorilor umane in conceperea produsului, pand la cresterea
productivitatii si a timpilor de fabricatie.

6. Multumiri

Multumiri Conf.dr.ing. George Enciu si asist. univ. dr. ing. Adrian Popescu pentru tot sprijinul
acordat, pentru Intelegere si sfaturi.

8. Bibligrafie

[1]. VANESICA FRESH - http://www.vanesica.ro
[2]. GRABCAD > https://grabcad.com
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TRASABILITATEA PRODUSELOR iN CADRUL INDUSTRIEI DE FMCG

Ing. Mocanu Ionut - Alexandru
Facultatea: Ingineria si Managementul Sistemelor Tehnologice, Specializarea: Logistica industriald, Anul
de studii: Master I, e-mail: ionutalex03(@yahoo.com

Conducatori stiintifici: Prof. Dr. Ing. George ENCIU
SL Dr. Ing. Adrian POPESCU

REZUMAT: In cadrul lucrarii vor fi prezentate metode de realizare a trasabilitatii produselor de larg
consum. Este esential sa asiguram trasabilitatea produselor in cadrul fluxurilor de productie pentru a
putea oferi clientilor doar produse de cea mai inalta calitate. Astfel putem elimina produse care nu
corespund cu standardele companiei fara ca produsul sa ajunga in piata si totodata sa urmarim unde
a aparut eroarea in cadrul fluxului pentru a o putea corecta si a avea un proces conform
standardelor.

CUVINTE CHEIE: Trasabilitate, Industrie, Produse, Identificare, Standard
1. Introducere

Modul in care produsele sunt urmarite inca de pe liniile de productie reprezinta un mod eficient
de a stopa eventuale pierderi (bunuri finite sau semi-produse) care pot aparea in timpul fabricatiei.
Astfel ne putem asigura ca potentialii clienti se vor putea bucura pe deplin de produsle companiei.

Accentul trebuie pus in special pe calitatea produsului si nu pe cantitate deoarece consumatorii
sunt cei care diferentiaza companiile in fuctie de produsele pe care acestic le ofera. Astfel
trasabilitatea, fie ca vorbim la nivel de materiale sau de produs finit este esentiala pentru o
dezvoltare durabila a oricarei companii.

2. Stadiul actual

Voi incepe astfel cu prezentarea unui flux de productie tigarete pe care voi incerca sa prezint
modul in care se realizeaza trasabilitatea la nivel de Pachet — Cartus — Bax — Palet [3].

oo

Figura 1. Flux productie tigarete

Dupa cum am precizat vom privi acest flux strict pentru parte de inseriere a informatiilor si
modul in care informatiile sunt citite si atribuite produselor fie ca vorbim de pachet,cartus,bax sau
palet.
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Figura 2. Inserierea produselor

Acestea fiind spuse, procesul de productie al tigarilor incepe in momentul in care tutunul sub
forma de baloti de frunze de tutun este adus in zona de prelucrare a tutunului din fabrica. De aici
tutunul este tdiat in bucati mai mici. Urmatorul pas este de a introduce bucatile intr-un cilindru
unde sunt umezite cu abur de o anumitd temperaturd, pentru a facilita desfacerea bucatilor ce
urmeazd a fi prelucrate ulterior. Produsul rezultat este apoi introdus intr-un alt cilindru prin
intermediul unor benzi transportoare, unde sunt addugate anumite solutii pentru formarea blendului
de tutun. Mai departe, tutunul rezultat este presat sub actiunea a douad benzi suprapuse, la capatul
carora se afld un cutter de forma circulara pe care sunt fixate opt cutite, care taie frunzele de tutun.
Pentru a ajunge la umiditatea doritd de producator, tutunul proaspat maruntit trece printr-un cuptor
ciclonic. Ultimul proces este de adaugare a flavour-ului, rezultatul final fiind tutnul maruntit care
ajunge 1n zona de productie prin tevi de legaturd cu vacuum.

In zona de productie se pot diferentia urmitoarele echipamente: filtermaker, maker, packer,
casepacker si buffere. Filtermakerele functoneaza independent si are ca material de intrare celuloza,
producand batoane de filtru. Batoanele de filtru sunt stocate intr-un buffer, urmand a fi transportate
ulterior catre maker.

Un grup de maker, packer si casepacker formeaza o unitate sau o linie de productie. Aceste
echipamente pot fi privite si independent, ele putind functiona si independent fatd de celelalte
doua, atata timp cat au elemente de intrare sau materii prime.

Astfel, batoanele de filtru impreuna cu tutunul taiat si maruntit ajung ca intrare in echipament-ul
numit maker. Maker-ul este un ansamblu alcatuit din trei subansamble, fiecare avand urmatoarele
roluri:

e  primul subansamblu preia tutunul taiat si produce batonul de tutun;

e al doilea subansamblu combina batonul de tutun cu hartia de tigareta producand batonul de
tigareta;

e ultimul subansamblu uneste batonul de tigareta cu filtrele prin intermediul hartiei de filtru,
rezultand tigara, ca material de iesire al intregului ansamblu.

Al treilea echipament are ca intrare, iesirea de la maker, adicd tigara. Mai departe, in acest
echipament, tigarile iau formatul unui pachet si sunt asezate pe trei randuri fie de 7-7-6, fie de 7-6-
7. Ele sunt asezate astfel in interiorul unui buzunar, care are are rolul de a le transmite in aceasta
configuratie citre urmatorul pas, in care sunt invelite in hértia de aluminiu. In acest pas, pachetul
format nu este stabil ca structurd, deci este transmis cdtre urmatorul pas printr-un grup transportor-
acompaniator. In urmatorul pas se aplici prin lipire gulerul pe suprafata de aluminiu, care are rol de
asigurare a rezistentei pachetului, iar peste ultimul ansamblu format se aplica hartia de pachet si se
lipeste pentru a ramane intacta.
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Pachetele vor fi apoi gravate cu un cod (fie dotcode fie Supicode) prin care va incepe procesul de
trasabilitate. Aceste coduri sunt obtinute in parteneriat cu CODENTIFY astfel ca fiecare pachet va
fi unic fara a exista posibilitatea de a fi mixate. [3]

SRR

Figura 3. Incriptionarea pachetelor de tigarete

Apoi pachetele se aranjeazd in structura de cartus de zece pachete, sunt infoliate, iar apoi
introduse in baxuri. Fiecare cartus va fi inscriptionat la randul sau cu un cod unic care va contine
informatii de la totate cele 10 pachete [3].

Figura 4. Incriptionarea cartugelor

Cu ajutorul aplicatiei codentify putem sa verificam continutul cartusului pentru a ne asigura ca
toate cele 10 pachete au ajuns in respectivul cartus. [5]

Codentify Code CoGid Generation Date Unit T
UXH 0SM YQD YeD 7991 92272011 9:40:00 AM £
Z8J 121 BCE 3YL 7991 $/22/2011 9:40:00 AM 45
QBK D9V DGG SGP 7991 9222011 94000 AM 48
72G 945 Q1D DX8 7991 92272011 9:40:00 AM &7
DAS EO09 DAL 09K 7991 9/22/2011 9:40:00 AM 48
DOG TRV UVO YuS 7991 9/22/2011 9:40.00 AM 49
YNR OUK DPR 3wV 7991 9/22/2011 9:40:00 AM 50
F14 4F8 L4T RS4 7991 S/22/2011 9:40:00 AM 5
1QK BNU CEG 80R 7991 9/22/2011 9:40:00 AM 52
UGY KKU AVL HRF 7991 9/22/2011 9:40:00 AM 53

Figura 5. Verificare cartus in aplicatia CODENTIFY

Urmatoarea etapa este reprezentata de introducerea cartuselor in bax. In functie de tara in care vor
fi trimise baxurile pot continue 25 sau 50 de cartuse. Dupa cartusele sunt atribuite unui bax, se va
tipari o eticheta care va fi atasata de acesta. Astfel putem realiza concordanta dintre bax si
cartusele aferente [3] .
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Figura 7. Aplicare‘ eticheta de bax

Ultima etapa este incarcarea baxurilor pe palet. Aceasta operatiune poate fi una manuala sau
complet automatizata in functie de necessitate. Ca si in cazul baxului va fi printata o eticheta de
palet care va contine informatiile tuturor baxurilor . Dupa procesul de infoliere eticheta de palet va
fi aplicata si astfel ajungem la finalul procesului de trasabilitate din cadrul fluxului de productie.
Trasabilitatea va continua si la nivel de container/ camion dar nu este inclus in fluxul primar.
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Figura 8. Paletizarea baxurilor de tigarete
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Figura 9. Eticheta de palet

Ultimul pas reprezinta verificarea trasabilitatii in aplicatia CODENTIFY, pentru a ne asigura ca
toate produsele se regasesc in locatia repartizata de sistem. In cazul in care descoperim nereguli
procesul va trebui oprit si identificata cauza radacina care a dus la aparitia problemei. Lipsa
trasabilitatii poate creea mari probleme in cazul in care apar reclamatii din piata legate de produse
neconforme. Nu se va putea identifica exact zona problemei si astfel va fi imposibila rezolvarea
problemei in timp util [9].

Codurile inscriptionate pe produse pot fi citite atat manual de catre operatori sau responsabilii din
depozite, prin intermediul citittoarelor portabile cat si automatizat in timpul productiei prin camera
vision sau cititoare de coduri de bare [2].
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Figura 12. Metode de citire coduri de bare
Aceste informatii vor fi trimise catre soft care va asocia produsele in functie de codurile generate.

3. Concluzii

Acest proces este regasit in aproape tot procesul industriei de FMCG, am ales domeniul tutunului
si al produselor din tutun pentru ca este domeniul in care activez si am considerat ca, cunosc
suficient de bine procesul incat sa pot detalia acest subiect. Voi continua acest proiect si in cadrul
ultimei lucrari de cercetare cu mentiunea ca voi prezenta informatii mult mai specific legate de
procesul de trasabilitate.
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Rezumat: Un vehicul ghidat automatizat (AGV) poate fi configurat prin operarea cu un sisteme de navigare si de
ghidare incluzand o structura si un suport pentru manipularea materialelor si aparaturilor. Rotile pot fi atasate in
partile periferice ale sistemului de baza pentru o miscare eficienta a AGV ului pe toata suprafata pe care se poate
deplasa. Sistemul de roti motoare sunt amplasate intre doua roti de deplasare pentru viteza si directionarea AGV-ului.
Un sistem de suspensie este implementat in structura AGV ului pentru a asmbla un alt sistem ajutator de manipulare
usoara a obiectelor.

CUVINTE CHEIE: AGV, Sistem, Navigare

1. Introducere

AGYV urile sunt sisteme de tip vehicule ghidate automatizat utilizand orice tip de ghidare(Banda magnetica,
Optic, fir electric) care pot realiza transportul si transferul materialelor intr-un timp optim fara interventia
operatorilor. Acest tip de AGV va fi prezentat cu sistemele de transfer atasate.

AGV-urile sunt vehicule cu baterii ce si mentin traiectoria in functie de traseul programat, sau de banda
magnetica de ghidare, sau a firului insertizat in podeaua locatiei.

2. Stadiul actual

Componentele AGV-ului

e Baterii
Cadru(sasiu)
Interfata grafica de utilizare
Comunicarea(RF, IR, Wire, BM)
Sistem de comanda
Unitate de control al opririi
Intergrarea componentelor ajutatoare(conveioare, forklift, sisteme de manipulare) cat si
software( WMS, WCS)
Sistem de conducere
Sistem electric
Structura de baza
Roti periferice

Interfete de operare Controler Server

% § -

AGV

AN
\ OPCIO

L L
£  m

Fig. 1 Schema de functionare a AGV-ului[ 1]
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3. Clasificarea AGV-rilor

AGYV cu ghidare prin banda magnetica

AGYV cu ghidare laser

AGYV cu ghidare prin video

AGYV cu ghidare prin banda magnentica prezentata in detaliu in figurile ce urmeaza.

AGYV ul urmareste o banda adeziva ce va fi aplicata pe sol, acesta masoara cat de departe este de centrul
latimii benzii si transmite informatia catre controller cu care acesta va regla directia, pentru a se deplasa in conditii
de siguranta.

Sursa de luming

Fotoceluld

Cale de ghidare

Filtre %
i/

Fig.2 Ghidare cu banda adeziva [4]

Beneficiile ghidarii prin banda magnetica. Banda magnetica este una dintre primele tehnologii de ghidare a
vehiculelor.
Design-ul sasiului este reprezentat in figura de mai jos prin patru modalitati de functionare de deplasare si

directie.
[ L RM I I 1@
——

{ S |

{ S

YT
lDMI 1
e oo B ) e i ]
Fig.3 Dispunerea componentelor pe structura AGV ului[7]
Tabelul 1. Clasificare AGV

Cu 4 roti: Cu 2 roti: Cu o roata centrala: ‘Cu doua roti de
Este un AGV simplist, | Este un AGV simplu, | Este un AGV mediu ce | antrenare si 2 de
sistemul de directionare | cu deplasare fara rotiri, | realizeaza deplasari si | sirectie:
este basic(deplasare | dar cu directie precisa. | prin  rotire(are  in | Este un AGV
fara rotiri), utilizand | Utilizeaza 2 senzori componenta sa driver | complex care

astfel si 2 sezori

motor si motor pentru
directionare, are un
singur senzor.

realizeaza miscari de
rotatie si miscari de
translatie precise.

Senzorul trebuie amplasat asa cum se aratd In diagramele de mai sus pentru fiecare proiectare a sasiului.

Pentru primele doud tipuri de sasiu, senzorul trebuie sa fie amplasat 1dnga marginea din fatd a sasiului. In cazul
AGV-urilor lungi, aceasta Tnseamna ca putinul directie va provoca o inclinare largd in fatd si va face comanda
directiei mai dificila.
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La proiectarea rotii de antrenare, senzorul poate fi asezat pe sasiu. Sau se poate face parte din ansamblul
rotii si se poate intoarce cu el.Pentru rezultate optime, pozitionati senzorul la 30 mm deasupra podelei si asigurati-
va ca indltimea fluctueazi in limitele maxime de +/- 10 mm pe misurd ce AGV se deplaseazi de-a lungul pistei.In
modul MutliPWM, datele senzorului sunt emise pe un singur fir sub forma unei serii de impulsuri cu latimea
variabild, continand semnalul Detectare pista, Pozitia caii si Markerul stanga si dreapta Detecteazd semnalele.
Acest impuls poate fi conectat la oricare dintre intrarile impulsurilor controlerului motorului Roboteq. Odata ce
intrarea pulsului este configurata ca "Magsensor", informatia senzorului este transferata transparent si continuu spre
controlerul motorului, de unde poate fi procesatd folosind limbajul de scripting MicroBasic sau accesat de un
computer extern sau PLC prin intermediul serialului sau USB port.

Schema electrica de mai jos prezinta senzorul de ghidare magnetic si controlerul motorului intr-un sasiu
tipic cu 4 roti. Aceastd diagrama se aplica tuturor controlorilor de motoare pe baza de dus cu dubla canal Roboteq.

Front Rear
Right Right
HGS1H0C Motor Motor
Serer
Push Ruotmier; Mol Confolier
Bulim
1 s
W Digited In 2 M1
_»On
¥ Oul Pur Ol - ' oF
Wiiod
*
" ~J3
Pul=n 1 2- Batery
Front Rear
Let Let
Motor Motor

Fig.4 Schema electrica a AGV ului[7]

Figura 5 de mai jos aratd cum sunt conexiunile detaliate la conectorul controlerului. Aceastd cablare este
compatibild cu toti controlorii Roboteq echipat cu un conector DSub cu 15 pini. Senzorul si butonul pot fi conectate
la orice alt impuls si intrari digitale. Consultati fisa tehnicd a produsului pentru lista de semnale disponibile si
scoateti-o afara. lesirea pulsului se afla pe firul albastru al cablului senzorului.

g 1

coagaogao) Motor
@ﬁaa@@@ Contraller
\ 15’ 9

Sensor Cable

Fig.5 Conexiunile controllerului[7]

Senzorul este configurat in mod implicit pentru a emite puls MultiPWM si, prin urmare, poate fi utilizat
fara altd configuratie daca piesa este fabricatd din bandd magneticd de 25 mm. Odata alimentat, LED-ul de
detectare a benzii cu blit este redus dacad nu exista banda. Atunci cand banda este in raza de actiune, LED-ul va fi
aprins si culoarea sa va schimba de la verde cand banda este la dreapta si verde cand este la stanga.
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Fig. 6 Exemplificare LED uri[7]

4. Flux logistic de transport-trasfer a componentelor intr-un mediu industrial
utilizand AGV-uri:
Posturile de lucru, Traseul pe care il realizeaza un AGV, Traferul componentelor in mediul de lucru,
Depozit / Stoc / Magazie

3
2
i3
B

AL ch
—J 5

Fig.7 Flux informational de tranport-tranfer al AGV ului [5]

AGYV ul de multe ori se face referire la sistemul de transport automatizat uzual, dar acesta este capabil sa
incarce si sa descarce materiale si produse diferite, transportandule si transferandule de la u post de lucru la altul.
Deplasarea de la o ocatie la alta a AGV-ului se realizeaza folosind un sistem senzorial de navigare pentru
determinarea pozitionarii si a manipularii obiectelor. Informatia despre pozitia obiectului poate fi preluata in mod
automatizat de-a-lungul sau catre destinatia dorita. Senzorii de navigare pot include un giroscop, senzor pentru
detectarea benzii magnetice din podea, senzor fotoelectric, encoder rotativ, transponder pentru detectarea obiectelor
si 0 varietate mare de alte tipuri de senzori.

AGV-ul poate fi utilizat in depozite, si centre de manipulare produse, industrii auto, acolo unde se lucreaza
intre doua sau mai multe puncte de lucru.
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5. Descrierea AGV-ului

Figura &, sunt reprezentate cu 10 si 110 sistemele de autopropulsie (AGV) care opereaza cu sistemul de
navigatie si ghidare al vehiculului pentru a urma o cale sau un traseu pentru o destinatie bine definita, pentru
tranferul si trasportul materialelor fara restrictii fizice, cu ghidare prin fire, banda magnetica , retea senzoristicac.
AGYV ul 10 este compus dintr-o structura de baza 12 cu partea superioara 14, acesta fiind suportul de manipulare a
materialelor sau suport pentru adadugarea unui sistem de tip conveiorl6 (Fig 12) sau alte sisteme de manipulare
compatibile. AGV-ul are un senzor periferic care este utilizat pentru monitorizarea zonei periferice sau pentru
pozitia sau controlul locatiei ale AGV-ului sau/si pentru detectarea obiectelor. AGV-ul este dotat cu o cale de
ghidare , un sistem cu propulsie pentru deplasari longitudinale, un sistem de detectare a obstacolelor.

10

20b
18b

Fig.8 Componetele AGV-ului[6]

Suportul cu incarcatura de pe AGV si structura sa 12, poate realiza miscare de rotatie utilizand 4 roti
asezate periferic 18a, 18b, 18c, 18d la baza structurii 12. Cele 4 roti ajuta la o mai buna stabilitate a incarcaturii ,
oferind suport si sprijin pentru piese inalte si in general o mai buna orientare a AGV-uluil0. De-asemenea rotile au
un suport superior 26 care este fixat direct pe structura 12 si un suport inferior 28 care este pivotat in general pe o
axa verticala, unde roata 30 de la fiecare roata 18 este rotativa fata de suportul inferior 28 deci permite aastfel rotii
30un grad de libertate, o miscare de rotatie pe axa orizontala. Optional poate include si un encoder pentru
monitorizarea miscarilor AGV-ului.

Fig.9 Componentele AGV-ului[6]

Miscarile realizate de Agv pe sol sunt datorate sistemului de propulsie provenite de la roata motoare
amplasata intre doua roti 18 ce ofera doa grade de libertate, miscare de rotatie al suportului. In Fig. 10 se obesrva
doua roti motoare 20a, 20b si cele doua roti periferice 18c, 18d, Asamblul de roti de conducere 20a, 20b este asezat
la marginea structurii 12. Rotile motoare 32 realizeaza o miscare de rotatie longitudinala, de-a lungul AGV ului in
spatiul lateral de rotile motoare 32 in general egal cu linia centrala logitudinala CL a AGV ului, rotile motoare pot
fi conduse de un sistem diferential, atat pentru a deplasa si directiona AGV ul pe suprafata dorita. Ansamblul de
roti motoare 20a si 20b mai au separat un motor electric 33 si corespunde cu encoderul , acesta fiind suportul direct
pentru roata de conducere 32.
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AGV ul 10 are un sistem de suspensii 22 pentru ansamblul 20a, 20b(FIG.10), impotriva frictiunii a rotilor de
conducere 32, impotriva rugozitatii suprafetei, creand astfel o deplasare a incarcaturii in siguranta, atunci cand

AGV ul traverseaza suprafete alunecoase, nu foarte netede care pot impiedica ritmul de deplasare al acestuia.
10

33 20a

Fig.10 Componentele AGV ului[6]

In Fig 11 Sistemul cu suspensii 22 intersecteaza sistemele cu brate 24a,24b montate in pivoti pe structura de baza
12 si independent asociat cu fiecare roata din ansamblul 20a, 20b. Bratele intersectate 24a si 24b, include fiecare un
pivot final 34, acest pivot final fiind adaugate pe structura de baza 12, astfel pivotul 36 ca si suportii arborelui 38
extind prin pivotul final 34 efectuand astfel o miscare pivotata a sistemuului din attach. Arborele 38 definesc axa
pivotata PA. Pivotul 34 are atasat in partea opusa a structurii de baza 12 de la sistemul de roti de conducere bratele
si sau intersectate. Bratele pot fi intersectate in fata sau in spatele AGV ului dupa cum se poate vedea in Fig.10 sau
suprapuse sus sau in sub AGV (Fig.11). Bratele 24a si 24b, au o suprafata incastrata 39 la sectiunea intermediara a
bratelor intre pivotul final si suportul asamblului rotilor (Fig.11). Bratele 24a si 24b , rotile de conducere au
aproape sau subtantial aliniament axial si lungimea si bratul momentului corespunzator al fiecarui brat oscilant este
mai mare de jumatate din latimea laterala a AGV ului, care produce un efect prin reducerea spatiului rotilor de
conducere si prin urmare previne uzura neconforma a rotilor motoare.

Zua

20b

Fig.11 Componentele AGV-ului[6]

Sistemul prin suspensie include de asemenea un component de tip arc 40 asezat intre fiecare din intersectia
bratelor orscilante 24a si 24b la baza structurii 12 in apropiere de roata motoare 34 pentru asigurarea une forte de
inclinare descendenta. Componentul pe arc 40 este un arc pe gaz, utilizat pentru incarcaturi grele si operand astfel
si sistemul atatsat pe AGV. El este de asemenea ca si un component care poate fi un arc mecanic, un arc elicoidal
pentru a diminua fortele prin compresiune de la rotile de conducere.In cooperare cu pivotul conectat la bratele
oscilante, arcurile sunt configurate pentru a realiza o miscare pe verticala pentru diminuarea sarcinilor pe rotile
motoare 32, extinse mai jos cu rotile periferice mentinand astfel de rotile motoare in contact cu solul asadar AGV
ul se poate deblasa fara impedimente.
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In Fig 8 sistemul senzoristic periferic al AGV uluieste integrat in structura 12, deci poate fi capabil sa utilizez doi
senzori 42 pentru monitorizarea spatiului periferic sau senzorii 11 spatiul din imprejurimile AGV ului, fara a
interfera sau a iesi deasupra partii superioare sau a suprafetii 14 a AG ului. Structura de baza 12 include pe partea
intermediara un slot 44 la fiecare parte longitudinala opusa a structurii de baza 12. Slotul intermediar 44 are
dispuse fiecare un suport membru vertical 48 intre partea de sus si de jos a portiunii sau suprafetei 14, 15 a
structurii de baza 12 pentru asezarea zenzorilor orizontali 46a, 46b pentru navigare si sitemul de ghidare
imprejmuit substantial sistemul AGV10. Senzorii ilustrati 42 include fiecare cate un senzor directional, care
scaneaza senzorii 46a, 46b, iar fiecare de preferabil sa aiba in raza de viziune 180 grade in subtantial planul
orizontal si de preferat sa aiba in convergenta sa 250 sau 270 grade in subtantial pe planul orizontal. Senzorii de
directie pot fi alternativi: senzori optici, de proximitate, de pozitionare. Senzorii 42 au atasat un suport de stocare
54(Fig.9) dispusi la fiecare parte longitudinala finala a structurii de baza 12 pentru a permite fiecare senzor 46a si
46b insisi in slotul intermediar 44 astfel incat campurile senzorilor se suprapun pentru a forma campul senzorulului
46c¢ in zonele periferice laterale ale AGV ului apropiat de ansamblurile rotilor de antrenare 20a, 20b. Campul vizual
al senzorului 46¢ aproape de rotile de antrenare, asfel incat sa poata fi relativ o zona triunghiulara parte a senzorului
11 localizat in imediata apropiere de rotile de antrenare .

Fig.12 Ansamblul format din AGV si un conveior[6]

In Fig 10 in sloturile 44 sunt partial dispuse in structura interna a platformei 12, astfell incat pe verticala se
afla suportul perete 48 extins intre spatiul de sus si de jos 50, 52 a structurii 12. Partea de jos 52 a structurii include
lacasul 56 pentru rotile periferice 18a, 18b, 18c, 18d ale AGVului. Peretele vertical 48 realizeaza rezistenta AGV
ului. Partea de sus 50 poate avea un model de bolt in care se pot atasa sisteme de manipulare a materialelor.

Sistemele de scanare prin laser si vizualizare 42 sunt utilizate pentru detectare obiectelor si obstacolelor si
sau de navigare a AGV uluicare sunt localizate pe suprafata de sus 14.

Un sistem de scanare 42 este pozitionat central in fiecare slot 44 in fata si in spatele vehiculului 10. Cu
fiecare senzor 42 , sloturile 44 extinse ajung pana la 170 de grade viziune periferica sau in apropierea rotilor de
antrenare 32. Asadar, doi senzori 42 au un camp vizual mai bun impreuna, ajungand pana la 360 de grade in jurului
AGYV ului.

In general un AGV poate avea 3 roti periferice pentru un suport mai bun al AGV ului. Rotile periferice 18
sunt montate in lacasurile 56 ca atasate la nivelul solului sau in partea de sus 52 pe structura 12. Ultima roata este
pozitionata in partea opusa a rotilor de antrenare 34 astfel incat greutatea AGV ului si a incarcaturii sa fie direct
proportionala cu suprafata consolidata de asezare la sol operita de rotile periferice.

Sistemul care poate fi atasat la AGV ul cu ghidare magnetica este sistemul reprezentat in Fig.13 format din
cadru metalic, role, mecanisme de actionare, structuri metalice, recipiente din plastic.
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Fig.13 Sistem de transfer

6. Concluzii

Sistemul AGV ales va realiza transportul-transferul componentelor mecanice in mediul industrial auto,
optimizand astfel timpul si spatiul zonelor de montaj, la fel si erorile umane. AGV-ul ghitat prin banda magnetica
este echipat cu un sistem de transfer ce nu utilizeaza sisteme electrice pentru miscarile de translatie pe care le
realizeaza pentru transferul componentelor mecanice. Fluxul ce se doreste a fi optimizat este fluxul de asamblare al
motoarelor automobilelor.
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8. Notatii

AGV = Automatique Guides Vehicules
LED= Light Emitting Diode
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