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REZUMAT: În urma reclamatiei unui client, măsurătorile efectuate și înregistrate în raportul 
dimensional final al unui rotor de turbină, în privinţa condiţiilor de bătaie radială totală şi
cilindricitate, nu au fost conform cu cele raportate iniţial. Obiectivul lucrării este acela de a detalia 
modul de analiză şi soluţionare a problemei. Pentru a se asigura sustenabilitatea soluţionării, s-au
redactat proceduri de lucru specifice.

CUVINTE CHEIE: Reclamaţie, instrucţiune de lucru, rotori, bătaie radială totală. 

1. Introducere 

Pentru obținerea unui Rotor de Turbina, piesa semifabricat trece prin mai multe stadii de 
fabricație, după cum urmează: 
- Forjarea – care aduce lingoul în forma brută a piesei finite 
- Efectuarea de tratamente termice de calitate, (călire, revenire, termostabilizare), care asigură

proprietăți mecanice și o lungă durabilitate acestui tip de produs. 
- Prelucrarea, care include mai multe stadii: 

- Degroșare;  
- Semifinisare  
- Finisare (frezare, amborare/centruire, carotare pentru extragerea probelor la care se 
efectueaza încercări mecanice distructive și strunjire) 

Acest tip de piesă se livrează în stadiul de semifinisare, conform desenului de execuție iar 
prelucrarea finală se execută la client. 
Desenul de semifinisare conține condiții geometrice stricte pentru realizarea bazelor de referință
folosite la centrarea pe mașina unealtă și prelucrarea finală. Aceste condiții sunt :

Circularitate    
Cilindricitate   
Bătaie Radială
Bătaie Radială Totală , pentru bazele de referinţă.

In figurile 1…3 se prezintă exemple de desene de execuţie / Baze de referinţă.

2. Investigarea problemei 

In urma unei reclamaţii venite de la unul dintre clienţii firmei,  s-a constatat că modul de 
verificare şi înregistrare al condiţiilor geometrice pentru bazele de referinţă nu era efectuat într-
un mod eficient, problemele descoperite fiind: 

a) Înregistrările rezultatelor preliminare obţinute nu se păstrau în arhiva biroului de 
control mai mult de aproximativ două luni, fiind indisponibile pentru investigaţii;

b) Raportul dimensional transmis la client, în care se regăsesc valorile obţinute la 
măsuratori, conţine date incomplete sau eronate; 



Fig. 1. Abaterile de bătaie radială totală şi cilindricitate pe desenul de executie al unui rotor de turbină  

Fig. 2. Abaterile de bătaie radială şi circularitate pe desenul de execuţie al unui rotor de turbină

Fig. 3. Bazele de referinţă ale unui rotor de turbină



c) Condiţiile de Cilindricitate si de Bătaie Radială Totală din zona bazei de referinţă,  
căpătul ,,TS’’, şi cea din a doua bază de referinţă, capatul ,,ES’’, au fost înregistrate în 
raportul dimensional după măsurare,  însă din acest document nu reiese care este 
poziţia valorii înregistrate pentru fiecare; 

d) Valorile de cilindricitate obţinute nu au fost înregistrate cu valorile exacte; 

Fig. 4. Raport dimensional 

3. Soluţionarea problemei 

S-a stabilit o prima instrucţiune de lucru care conţine schema cu paşii de urmat în 
cazul unui control dimensional (fig. 5).  

Rezultatele obţinute, intermediare sau finale, se înregistrează în sistemul CTC 
(eQSYS) urmând prevederile celei de-a doua instrucțiuni de lucru (fig. 6) pentru 
verificarea și înregistrarea condițiilor geometrice :

Circularitate,  
Cilindricitate,  
Bataie Radiala, 
Bataie Radiala Totala  

Inspectorii de calitate au fost instruiți și au luat la cunoștință noul mod de lucru. 



Fig. 5. Prima instrucţiune de lucru întocmită



Fig. 6.  Instrucțiune de lucru pentru verificare abateri de formă 



Fig. 6.  Instrucțiune de lucru pentru verificare abateri de formă - Continuare 



Fig. 6.  Instrucțiune de lucru pentru verificare abateri de formă - Continuare 



4. Concluzii

Subiectul descris în această lucrare este o nouă abordare privind modul de lucru al 
departamentului de calitate în activitățile zilnice din cadrul companiei.  
Bazat dar nu limitat la ISO 9001:2015 și ISO 2768, acest mod de lucru este 
implementat din Aprilie 2018, ajutând la desfășurarea unui mod corect de lucru, 
precum și la evitarea reclamațiilor.
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6. Notații

Următoarele simboluri sunt utilizate în cadrul lucrării:
CTC = Controlul tehnic de calitate 
TS    = Turbine side 
ES    = Excited side 
eQSYS = Electronic Quality System  
eNCR  = Electronic Non-Conformity Report 
NCR    = Raport de neconformitate 




