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REZUMAT: Lucrarea face referire la imbundatatirea procesului de vopsire a pieselor din
material plastic (a barelor) pentru a asigura o crestere a cadentei conform cerintelor actuale ale
fabricatiei din cadrul Uzinei Dacia in conditii de calitate.

Scopul acestei lucrari este de a oferi idei pentru imbunatatirea calitatii produsului vopsit.,
astfel asigurénd calitatea produsului final.

Autoturisme Dacia este 0 organizatie mare care a implementat multe metode de
management prin care se pot afla cauzele ce produc defecte dar si actiunile ce pot fi luate pentru a
remedia problemele si pentru a preveni raparitia lor sau a altora. Aceasta dispune de tehnologii
moderne si de personal calificat in toate departamentele..

CUVINTE CHEIE: calitate, defecte, actiuni, proces.
1. Introducere

In prezenta lucrare Imbunatitirea Procesului Industrial de Vopsire a Componentelor Auto din
Material Plastic voi prezenta 6 capitole.

In cadrul acestora voi analiza procesul de vopsire din Departamentului Vopsitorie a caroseriei, in
general si procesul de pregatire si de vopsire a pieselor din plastic (a barelor de protectie pentru
autovehiculele fabricate), In special.

Scopul lucririi este acela de a Tmbunatatii procesul de pregatire al barelor dar si de vopsire pentru
a elimina sau a reduce semnificativ numarul de defecte aparute pe piesele din plastic.

In primele doua capitole am prezentat o istorie a procesului de vopsire de la inceputuri pan in
prezent, rolul acestui proces in durabilitatea autovehiculului, beneficiile alegerii materialului din plastic si
argumentele utilizarii acestuia in industria auto si evolutia industrializarii uzinei Dacia prin automatizare
si robotizare, in special Tn Departamentul Vopsitorie.

In urmitoarele doud capitole o si analizez etapele procesului de pregitire si de vopsire a
materialelor din plastic, a barelor si voi identifica defectele ce se produc in fiecare post, in vederea
aplicdrii unor masuri corective si preventive.
barelor, o sa prezint costurile necesare implementarii acestor imbunatatiri si efectul acestora asupra
calitatii produsului final.

Obiectivele acestei lucrari sunt:

- Identificarea cauzelor care genereaza defecte,

- Aplicarea actiunilor corective si preventive,

- Implementarea de idei pentru Imbunatatirea proceselor de pregatire si de vopsire
a barelor,

- Asigurarea calitatii produsului final.

Asigurarea calitatii presupune sa prevenim aparitia non-calitatii prin adoptarea unor masuri
corespunzatoare, care sa ofere Increderea cad un produs sau un serviciu va satisface cerintele de calitate.[1]
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Obiectivele le voi realiza cu ajutorul modalitatii de management Analiza 5 De Ce. Utilizez
aceastd analizd pentru cd In procesul de pregéatire bare pentru vopsire este implicat in totalitate factorul
uman si pentru ca este vorba de om , acesta trebuie sa fie bine instruit si organizat pentru a da randament.
Analiza 5 De Ce presupune repetarea intrebarii De Ce de maximum 5 ori, trecand prin straturi
simptomatice care conduc la cauza radicina a problemei.

Beneficiile metodei 5 De Ce sunt urmatoarele:

- ajuta la identificarea cauzelor radacina;

- determina relationarea intre diferite cauze radacina ale problemei;

- este un instrument de lucru extrem de simplu;

- poate fi folosita in activitatea curenta; [2].

2. Stadiul actual
Analiza proceselor de pregatire si de vopsire al pieselor din plastic — al barelor

In stadiul actual al lucrarii analizez procesele de vopsire si pregitire ale barelor din
Departamentul Vopsitorie al Uzinei Automobile Dacia.

Dacia este o organizatie care 1si construieste viitorul pentru a se defini ca marca contemporana,
riguroasa si atenta[3]:

« raspunde tendintelor si rezista fara probleme trecerii timpului;,

* se bazeaza pe tehnologii moderne si verificate, adaptate la conditii dificile;

* plaseaza clientul in centrul tuturor initiativelor si al programelor sale.

Cu totii ne dorim sa cumpdardm un produs care s fie de cea mai bund calitate si cat mai ieftin [4].
Aceasta este si misiunea Uzinei Dacia.

Asa cum am precizat in primul capitol, Departamentul de Vopsitorie are un rol esential in
calitatea, durabilitatea si aspectul autovehiculului, acesta avand un rol primordial, acela de a-1 proteja de
coroziune.

In spatele culorilor frumoase de pe autovehicule se afld o munca enormi care presupune multe
etape si procese bine gandite si organizate.

In procesele de pregitire pentru vopsire al barelor sunt implicate personae care trebuie si aibi
dexteritate , sa se incadreze 1n timp si sa livreze produse de calitate.

Atat managerul acestei Unitati Elementare de Lucru cat si operatorii trebuie sa mentina si sa
controleze faptul ca nu trebuie sd produca, sa lase sa treacd sau sa accepte produse defecte ceea ce, in
fabricatie, implica sa stapanim calitatea produsd la fiecare post, s nu acceptdm defectele—nici de la
furnizorii nostri, nici de la postul din amonte—si, in final, sa nu treaca defecte nici la clientul final, nici la
postul din aval. [5].

3. Prezentarea procesului de pregatire al barelor

a) Analiza operatiei de maruflare

Maruflarea barelor (vezi figural) pentru vopsit are ca scop protejarea anumitor zone de
pe piesele din plastic in procesul de vopsire pentru a corespunde diversificarii tehnice cerute de
catre client. La momentul actual se cere ca 50% din volumul unei bare sa fie vopsit iar restul de
50% sa ramana plastic negru.
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a)Bara spate ) b) Bara fata
Fig. 1. Bare maruflate pregatite pentru vopsire pentru autovehiculul Duster
Modelele de autovehicul pentru care se pregatesc bare sunt impartite in doua categorii:
din HJD -Duster si X52 -Logan, Sandero, Stepway, MCV.
In procesul de maruflare, pentru a asigura un timp de ciclu de vopsire pentru cabinele de
roboti de 0,98 centi minute se utilizeaza un carusel cu actionare manuala la care lucreaza 7
operatori pentru fiecare schimb de lucru, activitatea fiind impartita pe 3 echipe. Acesti operatori
realizeaza etapa de pregatire a barelor manual, folosind hartie cerata lipitd pe zona de plastic cu
banda adeziva, in scopul de a proteja barele de defecte de gazare sau stropire in timpul
procesului de vopsire.
Cei 7 operatori trebuie sa se asigure ca banda este bine intinsa pe bara in vecindtatea
zonei vopsite unde trece flacdra, pentru a evita aprinderea si sa se asigure c¢a nu raman portiuni
de banda nelipite sau zone rupte 1n hartia cerata.

Maruflarea se realizeaza in 4 pasi:
- Decuparea hartiei in dimensiuni mari, conform sabloanelor stabilite de serviciul inginerie, pe o

masa de pregatire;

- Pregatirea, n avans, pe un panou vertical a diferite tipuri de sabloane;

- Lipirea sabloanelor pe bard, in functie de modelul de bara ce urmeaza protejat se alege sablonul
corespunzator.

- Lipirea benzii adezive fineline de 12 mm, care realizeaza linia de separatie intre partea vopsita
si partea ce va ramane neagra.

Toate aceste operatii cer dexteritate din partea operatorilor, in special pentru banda
finelina care delimiteaza linia de separatie dintre partea vopsita si partea care raimane nevopsita.

a) Componete ale maruflarii unei bare (exterior) b) Maruflare pe interiorul barei
Fig. 2. Maruflare bara pe exterior si pe interior
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Barele sunt maruflate atat pe exterior dar si pe interior (vezi figura 2). Pentru maruflarea
barelor la interior sau pe zonele mai putin vizibile se utilizeaza hartie ceratd decupata in
dimensiuni mari si lipitd doar cu banda adeziva de 15 mm.

In momentul de fata banda autoadezivi finelina pentru delimitarea liniei de separatie
intre partea vopsita si partea nevopsitd a barei se realizeaza manual, iar in cazul modelului
Sandero Stepway este cea mai dificila.

Avantajul utilizarii hartiei cerate in procesul de vopsire il constituie proprietatea de
rezistenta la temperaturi inalte trecAnd cu usurintd prin procesul robotizat de flamare al barelor
unde sunt temperaturi maxime de 600°, dar si costul redus in comparatie cu alte tipuri de hartii
folosite la protejarea barelor.

Riscurile utilizarii acestei hartii sunt:

- maleabilitatea scdzuta, nu copiaza perfect forma barei iar daca un colt ramane iesit cu
10 mm peste nivelul barei exista riscul de a se aprinde hartia la robotii de flamayj;

- riscul de rupere la manipularile barelor dupa maruflarea lor, ceea ce duce la gazari pe
zonele protejate cu vopsea dupa trecerea pe la robotii de aplicare apret, vopsea baza si lac.

Alte neajunsuri Intalnite in operatiile de maruflare:

- este un proces bun, dar destul de lent deoarece se realizeaza in totalitate manual;

- necesitd un control constant asigurandu-se cd banda este pozitionata corect la margine,
astfel operatorul trebuie sa realizeze operatia cu o viteza constanta intre partea lipitd pe bara a
hartiei si partea eliberatd de pe rol;

- este o operatie critica pe curbe inchise;

- calitatea operatiei tine de dexteritatea operatorului. Dacd nu dispune de suficienta
dexteritate, poate genera defecte de calitate (vezi figura 3) sau exista riscul de a nu se incadra in
timpul stabilit de executie al operatiei.

>

Fig. 3. Maruflare bara fatd, model Duster, in 2 situatii (NOK si OK)

Defectul constatat in urma unei operatii de maruflare necorespunzatoare, fara continuitate
se numeste Linie de separatie Neconforma, cauzata de nerespectarea etapei care spune ca
traseul de banda in canalul de separatie trebuie sa fie bine lipit si se urmareste sa nu ramana zone
de banda adeziva nelipite.

Un alt defect generat Tn aceastd etapa se numeste Gazare, ceea ce inseamna ca aplicarea
benzii autoadezive feline nu a fost aplicata corespunzator FOS-ului (Fisa Operatie Standard), iar
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in etapa de vopsire baza, robotii sufld cu presiune si vopseaua patrunde in zona unde bara
trebuia sa raimand neagra. Acest defect se datoreaza si operatorului care nu a lipit banda auto-
adeziva in mod egal, jumatate pe sablon si jumatate pe panou.

In imaginile de mai jos (vezi figura 4) am dat cateva exemple de defecte de calitate care
se pot produce in etapa de maruflare.

Linie de separatie NC Gazare bara - exterior Gazare bari - interior

Fig.4. Defecte de calitate generate de maruflare necorespunzatoare

Urmatoarea etapa este de incarcare bare, dupa ce este maruflata, bara este evacuata pe
un suport tampon, dupa care este preluata de un operator care o incarca pe banda transportoare.
In acest moment se pot genera defecte de calitate, precum: zgérieturi, deformari sau varfuri (vezi
figura 5) din cauza atat a manipuldrii gresite efectuate de catre operatorul de la incarcare bare dar
si din cauza curatarii ineficiente a suportilor tampon si ale celor de pe conveior (banda
transportoare).

Operatorul trebuie sd se asigure ca prinde bara conform instructiunilor din F.O.S. si nu
atinge parti metalice neprotejate, de asemenea, operatorul nu trebuie sd livreze bare care prezinta
deformari, bavuri sau lipsa material.

Defectul de calitate produs in postul de incarcare bare din imaginile de mai jos, se
numeste Varf si este rezultatul utilizarii unui dispozitiv neconform care a intrat in contact cu
bara.

Actiunile ce se impun sunt:

- modificarea suportilor conform cu standardul;

- introducerea in F.O.S. a actiunii de verificare conformitate dispozitiv Tnainte de
incarcarea barei pe acesta.

Fig.5. Varf
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b) Analiza operatiilor de suflare si de stergere a barelor

Barele de protectie a autovehiculelor, atat cele de fata cat si cele de spate sunt aduse de la
cei 2 furnizori de mase plastice subcontractati de Automobile Dacia: EURO APS si DELTA
INVEST.

De la furnizor si pana la vopsirea lor, barele sunt expuse la un mediu poluant de unde
preia impuritati din cauza manipuldrilor in zone deschise cum ar fi: incarcarea de la furnizor pe
rampe exterioare, transport catre sectia de vopsire In remorci deschise, descarcare si stocare in
zona logisticd. Aceste impuritdti, daca ar rdimane in timpul procesului de vopsire pe bare ar
genera probleme grave de calitate (granule, cratere, intepaturi in vopsea si pete).

De aceea, dupa maruflarea si incarcarea barelor pe dispozitivele de vopsire exista o
curdtare chimica, manuald a barelor realizata in 2 etape:

- 2 operatori sufla manual si sterg barele cu lavete impregnate cu alcool izopropilic, se

realizeaza o stergere grosiera de suprafata;
- 1 operator la intrare 1n cabinele de vopsire sterge barele cu tampon poliester impregnat
cu rasini sintetice si ulei mineral, astfel se pregateste bara pentru vopsire.

Cei 2 operatori de la stergerea grosiera au un timp de ciclu de 0,96 centi-min, jumatate
din activitate o reprezinta suflajul manual folosind pistol cu aer, iar cealalta jumatate a timpului o
reprezintd activitatea de stergere cu laveta pentru indepartarea impuritatilor si degresarea
suprafetei exterioare a barelor.

Cei 3 operatori de la posturile de stergere, degresare si suflare trebuie sd livreze bare fara:
urme de praf, urme de grasimi, impuritati, zgarieturi, deformari, taieturi. Avand in vedere ca
acestia palpeaza intrega suprafata a barei prin stergere, poate constata cu usurinta oricare din
aceste posibile defecte si trebuie sa anunte seful de UEL pentru inlaturarea produsului cu defect.

Cele douad operatii de suflare si stergere sunt esentiale inainte de vopsire deoarece sunt
eliminate impuritatile (vezi figura 6) acumulate in timpul transportului. Daca acestea nu sunt
efectuate corespunzator FOS-ului se vor genera defecte precum: granule, depuneri de particule
(vezi figura 7), exfolieri ale materialului sau ale vopselei pe material.

Fig. 6. Impuritati Fig.7. Depuneri de particule
Aceste defecte au mai multe cauze:
zona respectiva a barei a ramas nestearsa,
impuritatile din transport nu sunt eliminate prin degresare cu alcool,
bratele robotilor sunt incdrcate cu vopsea,
barele prezinta particule de apret intdrite provenite de la pistoleti,
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- filtrele plafon din cabinele apret si bazd sunt neetanse,
- rampele de suflare aer sunt incarcate de funingine.
Actiuni corective pentru eliminarea acestor cauze:
- Respectarea FOS-ului de cétre operatorii de la posturile de suflare si stergere,
- Curatarea regulata a bratelor robotilor de la aplicare apret si baza,
- Curatarea regulatd a tubulaturii si a duzelor,
- Etansarea filtrelor plafon.

¢) Analiza operatiei de demaruflare partiala

Demaruflarea partiala (vezi figura 8) si controlul vizual al produsului final sunt operatii
efectuate de un operator in ultimul post din cadrul UEL-ului Lansare Bare si presupune
indepartarea bandei adezive dupa ce bara a trecut prin tot procesul de vopsire. Acest operator
trebuie sd se asigure ca nu va genera nici un defect de aceea nu trebuie sa atingd zona vopsita.
Defectul cel mai des intalnit, produs 1n acest post este Amprenta pe suprafata vopsita (vezi
figura 9).

Deasemenea, operatorul trebuie sa indeparteze toatd banda — fara resturi de banda, in
felul acesta exista riscul de cojire vopsea. Responsabilitdtile acestuia nu se opresc aici,
operatorul, prin controlul vizual trebuie sd depisteze posibile defecte precum: scurgeri de vopsea
sau de lac, lipsa vopsea sau lac, stropi si picaturi, granule sau depuneri de particule.

8. Demaruflare partiald Fig.9. Amprenta

1.2. Analiza etapelor de vopsire ale barelor si probleme de calitate

Intregul proces de vopsire al barelor este robotizat, astfel ca in prima etapi, cea de
flamare exista 2 roboti care, prin flacara arde toate impuritatile ramase in urma stergerii manuale.
Daca flamajul nu se realizeaza uniform pe intreaga suprafatd a barei apar exfolieriele
materialului, care sunt mult mai evidente dupa aplicarea vopselei.

A doua etapa din procesul de vopsire este aplicarea Apretului, care se realizeaza

robotizat. Defectul de calitate cel mai des Intalnit este reprezentat de scurgerile de apret,
cauzate de distanta neconforma - prea apropiata dintre robot si bara, de vascozitatea vopselei -
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necorespunzatoare, ventilatia din cabina de vopsit care nu este costanta - creste, astfel sufla
vopseaua ce se aplicd pe bara de catre roboti si o disperseaza. Cu toate acestea, scurgerile de
apret sunt greu vizibile, deoarece sunt acoperite in urmatoarele etape de baza si de lac.

A treia etapa o reprezintd aplicarea bazei sau a vopselei propriu-zise, in mod robotizat.
Aici se produc mai multe tipuri de defecte (vezi figura 11): scurgeri de vopsea, lipsa acoperire
vopsea sau vopsea rard, provocarea intepaturilor care se contureaza in urmatoarea etapa de
aplicare lac, stropi de vopsea si diferenta de nuanta.

Fig. 11. Defecte de calitate generate dupa vopsire
Lipsa acoperire vopsea este un defect de calitate care poate avea mai multe cauze:
- bara nu a fost acoperita cu 2 straturi de vopsea baza, din cauza unei defectiuni de cadere
de tensiune. Astfel robotul s-a oprit si la repornire acesta nu si-a pastrat traiectoria;
- la inceputul aplicarii, robotul a vopsit cu alta tenta ramasa de la culoarea anterioara.
Astfel, nu a fost suficient solvent pe instalatie pentru spalarea aplicatorului la schimbarea tentei
de vopsea;
- traiectoria gresitd a ventilatiei, care poate sufla vopseaua din robot intr-o altd directie,
decat pe bara;
- robotul este la o distanta mai mare fatd de bara;
- parametrii de vopsire la cabina de aplicare baza nu sunt optimi pentru proces.
Actiuni ce se impun pentru evitarea generdarii acestui defect:
- Instruirea conducatorului de instalatie in vederea repornirii robotilor dupa
un defect la instalatia robotizata si atentionarea in zona de retus asupra barelor ce au
suferit posibile defecte in urma céaderii de tensiune,
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- Verificarea elementelor robotilor, a cutiei de spalare si discului de suflare,
in pauzele tehnologice,

- Optimizarea ventilatiei in cabinele de aplicare apret, vopsea si lac,

- Optimizarea paramentrilor de vopsire (debit aer).

Ultima etapa in procesul de vopsire este aplicarea Lacului.

Defecte generate (vezi figura 12):

a) lipsa acoperire lac.

b) coaja de portocald este un defect produs din cauze precum: uscarea prea rapida a

lacului, temperaturii anormale sau lacul este lipsit de vascozitate,

a) Intepaturile, este un defect de calitate ce apare din cauza unei temperaturi
neoptimizate, de fapt sunt bule de vopsea generate 1n etapa de aplicare vopsea-baza,
dar care erup in etapa de aplicare lac,

b) scurgeri lac, apar din cauze precum:

- robotii de aplicare lac se afld la o distanta prea mica fata de bara,

- materialul barei este prea subtire,

- lacul este suflat in alte directii de ventilatia din cabina,

Fig.12. Defecte de calitate generate dupa aplicare Lac

Actiuni ce se impun in vederea eliminarii acestor defecte

- Mentinerea unei temperaturi optime in cabina de aplicare lac,

- Pozitionarea bratelor robotilor la o distantd corespunzatoare (25-30 cm),
- Optimizarea ventilatiei in cabina de aplicare lac.

Concluzii

Lucrare de fatad este realizatd Tn urma studierii Fiselor de Operatie Standard ale fiecarui operator
din cadrul Unitatii Elementare de Lucru a Atelierului Vopsitorie — Lansare Bare si in urma studierii
Analizelor 5 De Ce realizate pentru fiecare defect de calitate prezentat de mine.

Astfel, am facut o analiza a operatiilor ce trebuie respectate de fiecare operator si consecintele
nerespectarii acestora vazute prin defectele de calitate aparute pe barele livrate. De asemenea , am
subliniat principalele actiuni ce se pot pune in aplicare pentru evitarea reaparitiei acestor defecte, atat prin
respectarea FOS-urilor cat si prin asigurarea mediului optim de pregatire si vopsire al barelor.

In urma punerii in aplicare a actiunilor precizate in analizele 5 De Ce si prin respectarea acestora
de catre toti operatorii implicati, numarul defectelor la nivel de Unitate Elementard de Lucru a scazut
semnificativ doar intr-o lund. In reprezentarea graficd (vezi figura 13) se poate observa ci evolutia
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defectelor aparute 1n luna aprilie fatd de luna martie este una favorabila si ne dorim sa aducem idei pentru
imbunatatirea proceselor de pregatire si de vopsire pentru a ajunge la eliminarea tuturor cauzelor care
generara defectele de calitate.
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Fig. 13. Evolutia defectelor de calitate

In capitolele urmitoare voi aduce imbunitatiri pentru operatiile de maruflare printr-o reorganizare
a spatiului de lucru si introducerea unor materii prime de calitate superioara fatd de cele folosite in
prezent, automatizarea operatiei de slefuire si aplicarea unor masuri de optimizare a procesului de vopsire
robotizat al barelor.
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