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SUMMARY: The choice of the "PACKAGING SYSTEM INTEGRATED WITH AGV PLATFORM"
is supported by the industrialization 4.0 concept, which aims to integrate into the existing technological
systems or the new solutions for modern digitization. This system proposes a self-organized logistics
flow in which the product and the machines communicate with each other in order to reduce the costs
and time of handling the products to meet customer requirements.

KEY WORDS: Flow logistics, Industrialization 4.0, Self-organization, Communication.

1. Introducere

Sistemul de infoliere integrat in cadrul platformei AGV deja existente in cadrul laboratorului de
intralogistica al facultatii IMST are ca scop studierea integrarii sistemelor noi de digitalizare si automatizare
pentru platforme/masini deja exisente sau noi. Putem spune cé efectul digitalizarii masinilor poate duce la
scaderea numarului de operatori de unde rezultd si o scadere a costurilor unei companii. Prin eliminarea
lucrului manual si integrarea sistemului de infoliere automat nu numai cé scade timpul de manipulare si
pregitire al marfurilor dar acestea pot fi si personalizate mult mai usor pe placul clientilor. In acest proiect
am integrat si un sistem optic de identificare al paletilor ce vor fi infoliati cu ajutorul codurilor de bare sau
QR si inregistrarea lor intr-o baza de date. De exemplu acest sitem de identificare si impachetare poate fi
integrat foarte usor intr-o platforma web pentru a informa clientul despre stadiul paletului.

Fig. 1. Sistem de infoliere
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2. Stadiul actual

Masina de infoliere este dotatd cu un sistem video pentru identificarea paletilor prin intermediul
codului de bare sau QR si a fost integrat cu usurintd in cadrul platformei cu AGV din cadrul laboratorului
de Intralogistica al facultatii IMST.

3. Proiectarea sistemului
Scanarea codului de bare sau QR se realizeaza cu ajutorul unei camere web obisnuite si procesate

de un program special creat in PROCESSING in limbajul de programare JAVA [1].
In figura 2 se poate observa interfata grafica a programului.

Salut Primirea imaginii colorate de la Identificarea zonei ce cantine
camera si convertita intr-o —_—

imagine alb-negru codul QR

l

Decodarea imaginii — Imbunatatirea imaginii

Afisarea informatiei continute de
codul QR

Fig. 2. Interfata grafica Fig. 3 Algoritm de citire al codului QR

Algoritmul de identificare al codului QR este unul complex care are mai multe procese de
recunoastere cele mai importante fiind normalizarea si decodarea (Fig. 3). Procesul de normalizare este
bazat pe transformarea conventionald de perspectiva dar si pe algoritmi de warping, el este necesar pentru
corectarea imginilor distorsionate. Procesul de decodare este facut de libraria ,,ZXing” care este open-
source [2].

Dupa cum am precizat anterior, sistemul de identificare al codurilor QR creeaza automat o baza de
date daca aceasta nu exista si introduce datele dorite in momentul validarii codului (tabelul 1). Cu ajutorul
acestei baze de date se poate tine o evidenta a tuturor produselor infoliate dar poate ajuta si la inventarierea
produselor.

Tabel 1: Baza de date

id tip data
0 logistica 10/5/2019 ] 13:38
1 robotica 10/5/2019 | 13:40

3. Implementarea sistemului

Partea de comanda si control este realizatd cu ajutorul placii de dezvoltare Arduino [3] impreuna
cu un shield ramps 1.5 (figura 4) [4].
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Fig. 4. Placa Arduino si shield ramps Fig. 5. Schema electricd a driverelor motoarelor

Motoarele folosite sunt de tip pas cu pas bipolare, deoarece acest tip de motoare permit o miscare
precisa este necesar un driver special pentru controlul lor. In cazul de fata driverul folosit pentru controlul
motoarelor este cirtcuitul integrat A4988 (vezi fig. 5) [5].

Tabel 2: Conexiune MCU-Driver

MCU PINI STEP
MCU PIN2 DIR
MCU PIN3 STEP 2
MCU PIN4 DIR 2
GND GND

Pentru proiectarea CAD a sistemului am utilizat Inventor Autodesk 2020 [6] si pentru proiectarea
CAM necesara printarii 3D am folosit software-ul Ultimaker Cura [7]. Pentru proiectarea CAM si printarea
propriu-zisa a pieselor au fost necesare peste 10 ore de lucru. Materialul folosit pentru componentele
printate 3D este acidul polilactic (PLA) care este un poliester alifatic termoplastic produs din resurse
regenerabile, cum ar fi amidonul din porumb sau trestia de zahar.

Batiul sistemului este confectionat din teava cu dimensiunea de 20x20, pentru miscarea pe verticala
a caruciorului port-folie am folosit un ghidaj cu rulment liniar (figurile 6 si 7) de tipodimensiunea 20mm.

Pentru realizarea sistemului au fost folosite urmatoarele tehnologi: debitarea cu plasma, sudare, printare
3D.

R R T (RPN

=
L=
<~
=
=
¢

Fig. 6 Ansamblul sistemului proiectat Fig. 7 Ansamblul sistemului realizat



SISTEM DE INFOLIERE INTEGRAT IN CADRUL PLATFORMEI CU AGV

4. Principiu de functionare

Procesul incepe cu AGV-ul care preia paletul din zona de preluare dupa care acesta complet
autonom il pozitioneaza pe platforma de infoliere. Dupd pozitionarea paletului, sistemul identifica cu
ajutorul codului QR continutul paletului si incepe procesul de infoliere automat. in momentul in care codul
QR a fost identificat si validat, sistem 1l inregistreaza in baza de date.

Sistem
- identificare
Yes QR
l No
INREGISTRARE
IN BAZA DE e QR BUN?
DATE
Y
MCU DRIVER
MOTOARE
PROCES l

TERMINAT?

MOTOARE

Fig. 8. Schema de functionare

5. Concluzii

Sistemul de infoliere automatizat este mult mai eficient fata de un sistem manual de infoliere si
poate fi integrat cu usurinta intr-un flux logistic si cu alte sisteme tehnice. Sistemul proiectat si realizat
poate comunica si cu celelalte sisteme din flux pentru a optimiza timpul de manipulare dar si pentru
automatizarea fluxului informational.

Pe viitor sistemul de infoliere poate fi imbunatatit prin integrarea unui sistem de identificare prin
radiofrecventa.
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SUMMARY: The choice of the theme “Research on the development of software applications for AS /
RS platform control” is supported by the work I have carried out within the Intralogistics laboratory.
Research on software development was based on the repair of the AS / RS platform, already present in
the laboratory of the IMST faculty. To accomplish this, we have rebuilt the entire electrical part of the
platform and we reorganized the entire control panel. For the command side, a C++ - based
application was created to automatically control the whole assembly without the help of a human
operator, this application is run on an Arduino development board, but it can be changed with a PLC -
based control system in any moment.

KEY WORDS: automation, storage, AS/RS

1. Introducere

In decursul ultimilor ani companiile din intreaga lume au devenit din ce in ce mai intresate in
reducerea costurilor operationale pentru a ramane copetitive pe piatd. Astfel organizatiile majore cauta in
continuu noi solutii, iar automatizarea proceselor este una din solutiile cheie pe care le-a adoptat.

Automatizarea inteligentd a proceselor permite companiilor sd imbunatiteascd considerabil
costurile mentindnd sau chiar ridicand nivelul de calitate. La fel ca oamenii, solutiile inteligente de
automatizare a proceselor au abilitatea de a Tnvata continuu, ceea ce le permite sd inlocuiasca angajatii
"clasici" si sa devina ceea ce astazi este cunoscut ca fortd de munca digitala.

Un astfel de sistem inteligent ce poate fi integrat in orice ramura industriald in special in cadrul
depozitelor si a centrelor de distributie este cel de tip AS/RS.

Automated storage and retrieval systems (AS/RS) este un sistem alcatuit dintr-o multitudine de
componete controlate Tn mod automat cu scopul de a depozita si recupera diferite produse si materiale din
diferite posturi de stocare.

In cadrul proiectului desfasurat am urmarit repunerea in functiune si dezvoltarea de noi aplicatii
software pentru platforma AS/RS din cadrul laboratorului (figura 1)

Fig.1. Platforma didactica AS/RS
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2. Descrierea platformei

La inceputul proiectului structura fizica a platformei AS/RS era deja existenta, prin urmare scopul
proiectul a fost acela de a reface circuitele electrice si de a dezvolta aplicatii softwere noi.

Platforma didactica este alcatuita din urmatoarele subansamble (figura 2):

e O structura de stocare intermediara cu 3 posturi de stocare.

e Un robocar de transport cu doud posturi pe care sunt montate doud sisteme de transfer pentru
preluarea paletilor din spatiul de stocare intermediar.

e Un sistem de transport transfer de tip lift cu rotatie la baza.

e Trei rafturi de stocare cu 4 posturi de stocare dispuse pe 4 nivele fiecare (figura 3).

Fig. 2. Posturi pentru stocare intermediara si robocarul  Fig. 3. Sistemul de tip lift si rafturile de stocare

Pentru realizarea celor 5 miscari necesare functionarii platformei au fost folosite 5 motoare pas cu
pas controlate cu ajutorul a 5 drivere. A fost refacut tot traseul electric intre sursi, drivere, motoare si
partea de comanda (figura 4).

HOME / RUN oN / OFF

B s
10K Ofms —gono
5ttt
=3
OuU T+ IN+|
IGND IN-GND

°|& e|lo|e|e e
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[l bl bt bt

POER_ SUBPLY
00N, 134
1103z To 3ovoe

STEPPER DRNVE GND

ToToToTolal
hdhdbidhdhdhd]

Fig. 4. Schema electrica pentru un motor pas cu pas
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In cadrul proiectului, partea de comanda a fost realizatd cu ajutorul unei placi de dezvoltare
Arduino MEGA 2560 (figura 5), limbajul de programare utilizat fiind C++.

Totodata platforma poate fi comandata si cu ajutorul unui PLC (figura 6) asa cum se obisnuieste
in cadrul sistemelor industriale.

Fig. 5 Placa Arduino Fig. 6. PLC OMRON
3. Programarea platformei

Platforma didactica cu AS/RS din cadrul laboratorului functioneaza in mod automat fara sa fie
necesard interventia operatorilor umani, deplasarile pe fiecare axa CN, fiind realizate pe baza unor
parametri prestabiliti (nr. de pasi, viteza, acceleratie). Limbajul de programare in care a fost dezvoltata
aplicatia este C++ ruland pe interfata arduino (figura 7).

Programul de comanda poate fi realizat si cu ajutorul unui PLC OMRON, aplicatia fiind
dezvoltata in interfatd CX-Programer de la acelasi producator (figura 8).

binclude <AccelStepper.h>

F_On
AccelS3tepper stepper(l, 2, 3); //carucior —I 1
AccelStepper stepperl(l, 4, 5);//cuiul mobil carucior Alweys ON MOVI021) |( Mave
Accel3tepper stepper2(l, 6, 7);//lift &0 Source word
AccelStepper stepper3(l, 8, 9);//rotatis lift
Accel3tepper stepperd(l, 10, 11);//cul mobil lift
01_10 Freovents word 1
int val = 0f Destination
int oldval;
String steps;
void setup() { MOV(021) || Move
&0 Source word
pinMode (12, OUTPUT);
pinMode (13, OQUTEUT);
digitalwrite (12, 0); = &
%q% ° r% =12, 0); D1 Destination
digitalWrite (13, 0);
// put your setup code here, to run once:
Serial.begin(9600); 001 0,00
stepper.sctMaxSpeed (2000) ; ' A‘ ; !
stepper.sethcceleration(3000); inanei Inainte PLS2(887)|| Pulse Output
Tooo1 #1 P fi
stepperl.setMaxSpeed(600) ; P
stepperl.sethcceleration(2000);
stepperl.setMax3peed(300); o Contol data
stepper2.sethcceleration (4000) ;
stepper3.setMaxSpeed (200); 0100 '-‘L."-s'ul de pulsuri - word 1
K First parameter word
stepper3.sethAcceleration(10000);
stepper4.setMaxSpeed (600} ; D10 Freovents word 1
. First start hrequency word
stepper4.sethAcceleration(5000);
Fig.7. Secventa de program C++ Fig. 8. Secventa de program CX-Programer
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4. Functionarea echipamentelor din cadrul platformei

e La initializarea platformei, robocarul si liftul vertical rotativ se pozitioneaza in “0” platforma.

e Dupa initializare, sistemul de transfer specific robocarului preia paleta din postul de stocate
intrmediar.

e Robocarul este actionat prin intermediul motorului pas cu pas, care antreneaza pinionul specific
mecanismului pinion — cremalierd si se pozitioneaza in dreptul liftului vertical unde are loc
transferul paletei pe acesta.

e Sistemul de transport transfer specific AS-RS, se pozitioneaza in dreptul raftului 1/postul 1, unde
are loc transferul paletei in postul de stocare.

e Dupa aceste operatii, toate echipamentele din cadrul platformi revin in pozitia initiala.

Procesul poate fi reluat pentru a stoca palete n posturi predefinite, pana cand toate posturile sunt
ocupate, dar si pentru recuperarea paletelor din posturile de stocare.

5.Concluzii si dezvoltare viitoare

Sistemele de tip AS/RS aduc foarte multe avantaje companiilor care aleg sa le integreze in cadrul
depozitelor si centrelor de distributie. Principalele avantaje pe care aceste sisteme le aduc sunt:

e optimizarea spatiului de stocare;

e optimizarea timpului efectiv de stocare;

e reducerea personalului;

In viitor va fi implementat un sistem de inventariere care va avea ca scop centralizarea tuturor
datelor preluate din cadrul platformei si folosirea acestora pentru automatizarea completa a acesteia.

6.Bibliografie
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SUMMARY: The study covers the way in which different systems are used for filling vegetables
containers into an automated logistics flow for preserving vegetables. Filling systems can work by
different methods (volumetric, rotational or linear). Depending on the type of equipment used, there
may be variations in production. The container filling equipment has different configurations and can
not always be adapted to solid products of different shapes and sizes and that is why it is preferable to
use an adaptive system for possible changes in food production.

CUVINTE CHEIE: automatizare, echipament pentru umplere, sistem, conveior,conservare.
1. Informatii generale

De-a lungul anilor, in industria alimentara conservarea legumelor a devenit mai automatizata,
totusi metodele de conservare de bazad s-au schimbat foarte putin de la dezvoltarea tehnologiei. Pentru
conservarea legumelor 1n industrie sunt necesare diferite etape precum procesarea legumelor, imbutelierea
acestora si/sau pasteurizarea/fermentarea.

2. Sistem de umplere pentru conservarea legumelor

Prima solutie este reprezentatd de un echipament de umplere a borcanelor/conservelor rotativ.
Acest echipament se poate adapta diferitelor tehnologii de umplere cu diferite tipuri de solide, acoperind o
gama larga de aplicatii posibile. Dozarea prin bratele telescopice permit reglarea cantitatii de umplere in
functie de gama de recipiente sau cantitatea de produs distribuita. Prin intermediul conveiorului inclinat se
realizeaza transportul produselor catre echipamentul rotativ.[1]

Fig. 1. Echipament pentru umplerea borcanelor rotativ[1]



Studiu teoretic privind sistemele de Incarcare automatizate a camioanelor

Caracteristici:
e Tehnologie: dozaj telescopic;
e (Capacitate: 30-60 recipiente/minut;
e Tipul produselor: solid, sub forma patrata,granulara.[1]

Al doilea exemplu este echipamentul de tip multihead. Este cel mai comun utilizat pentru aplicatii
care necesitd o acuratete ridicata. Procesul incepe prin umplerea cupei cu produse. Sistemul produce vibratii
din centrul conului prin care sunt introduse legumele catre capetele pline.Aceste capete vor transporta
legumele astfel incat se realizeaza umplerea recipientelor.[2]

Tabel 1.Caracteristici echipament multihead
Volumul Configuratia capului Sarcina de Containere/minut
cupel incarcare
0.5L 10,14 200g 120
2.5L 10,14,16,24 6kg 140
5L 10,14 25kg 80

Fig. 2. Echipament multihead [2]

Al treilea exemplu de echipamentul universal linear vibrational. Se utilizeaza pentru umplerea unei
game largi de legume intregi sau taiate (castraveciori, ardei, ciuperci, porumb, mazare, fasole, samburi de
porumb etc.) si fructe (cirese, capsuni, prune, masline etc.). Produsele sunt alimentate pe o punte de
distributie in forma de "v", care oferd o distribuire a legumelor [3].

Fig.3. Echipament pentru umplere linear universal[3]
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Principiul de functionare:
e Conveiorul inclinat transporta legumele catre puntea de distributie

5

Punte de
distributie

Conveior
inclinat

Fig. 4. Transportul legumelor catre puntea de distributie

e Motorul rotativ este actionat. Roata dintatd in contact cu puntea de distributie produce
vibratii in vederea deplasarii legumelor.

Fig. 5. Modul de deplasare lemelor citre masa 1br0ar

e  Motorul cu dubla tija este actionat. Contragreutatile prin rotirea tijei motorului realizeaza
miscare arcurilor . Legumele care ajung pe masa sunt dispersate cu ajutorul vibratiilor.

Datorita inclindrii mesei, legumele sunt transportate catre conveiorul cu banda.

Contragreutati

Fig. 6. Dispersia egumelor pe masa echipamentului[4]
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e Produsul este introdus in borcan printr-o curba de intrare reglabila. Borcanele sunt tinute
printr-un sistem de transport ne-pozitiv, care are de asemenea un dispozitiv de vibratie si

astfel se obtine un grad mai mare de umplere. Borcanele sunt transportate catre urmatorul
echipament.

At

=T

| R R R SR e

Fig.7. Transportul borcanelor/legumelor

3. Concluzii

Integrarea unui astfel de sistem automatizat oferd un avantaj pentru productia de serie
medie si mare datoritd gradului ridicat de umplere a recipientelor intr-o forma sigura si fara
pierderi.

Un alt avantaj este acela ca sistemul perimte umplerea diferitelor alimente solide, deci se
poate integra pentru diferite productii.

4. Bibliografie
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REZUMAT: The study includes modern solutions for optimizing trucks loading by comparing automated
systems using different material handling methods (bags with or without pallets). The automated
loading trucks systems include different techniques for transporting goods by conveyor or palletizing
unit. Large quantities of various goods go from logistics centers every day. In order to be able to load
and unload trucks and ensure high transport speeds, state-of-the-art technology is needed.

CUVINTE CHEIE: automatizare, paletizare, sistem, incarcare, logisticda, camion, transport, solutii,
conveioare.

1. Introducere

In zilele noastre, tehnologia a avansat in mod considerabil reusind s usureze din munca oamenilor
in toate domeniile prezente astazi. 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 n
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. Sistemele sunt folosite pentru manipularea produselor vrac,
cum ar fi: produsele agricole, carbune, ciment, etc. [1].

2. Solutii de inciarcare automatizate a camioanelor

Prima solutie se bazeaza pe un echipament de paletizare special conceput pentru paletizarea sacilor
cu suport (adica palet de lemn, etc.) sau fard, si aplicarea unui concept simplificat de impingere instalat pe
un cadru mobil. Sistemul automat este destinat containerelor, camioanelor inchise si cele de tip open-top.[2]

Beneficii:

— cel mai 1nalt nivel de sigurantd;

— capacitate mare de operare la 30 de cicluri de Incarcare/ora, cu pana la 5.000 kg pe ciclu
de incarcare;

— icarcarea marfurilor cu sau fara paleti;

— operare automata completd;

— montaj simplu si punerea in functiune rapida (pre-cablate, pre-asamblate);

13
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— nu existd contact intre incarcator si platforma utilajului de transport. [2]

Fig. 1 Sistem automatizat de incarcare [2]

Sistemul preia paletii cu saci de la paletizator si ii transportd catre echipamentul de Incarcare a
camionului cu ajutorul unor conveioare cu role.

Fig. 2 Tipul camioanelor utilizate pentru incarcare [2]

Sistemul automatizat de incarcare poate fi alimentat direct de la un paletizator sau dintr-un depozit
cu stivuitoare sau dintr-un depozit automatizat de stocare si recuperare (ASRS — automated storage and
retrieval system) sau o combinatie a acestora. [2]

Unul dintre principalele avantaje este posibilitatea incarcarii marfurilor cu sau fara paleti, oferind
astfel o flexibilitate foarte mare. Ciclul de incarcare este rapid si simplu: camionul se pozitioneaza in fata
echipamentului; sistemul verificd pozitionarea corectd si absensa obstacolelor posibile in interiorul
containerului/utilajului de transport inchis; operatorul porneste secventa de Incarcare pe baza cerintelor de
expediere usor de utilizat; un container de 12.192 mm este incarcat in numai 20 de minute. [2]

Deoarece, modulele furcii sunt interschimbabile, acelasi echipament poate fi utilizat pentru diferite

tipuri de sarcini pe baza cerintelor de expediere:
— marfuri paletizate (pungi, cutii de carton, etc.);
— saci stivuiti fara paleti;
— saci de dimensiuni mari;
— containere in vrac. [2]
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Modulele furcii sunt in functie de marfa stivuita. Sunt doua tipuri de module: cele utilizate pentru
incarcarea cu palet si cele folosite pentru incarcarea fara palet.

Pentru incdrcare cu palet Pentru incércare fara palet

Fig. 3 Modulele furcii si exemple de incarcari [2]
Incarcarea bunurilor corecte este asiguratd datoritd software-ului integrat ce permite o precizie

exacta.

¢ B PROGRAM ; CEMENT 5X8 >>

0 RUNTIME >> LOAD STATUS
H B CEMENT 5X8 0.00 | g
O ] - - vt b 0 -m

o'o'o’o’o'o’0o/o’o’'0o’0l0

+

il

1]
«

Fig. 4. Soft-ul integrat [2]

A doua solutie este una suspendata fata de cea anterioara din punct de vedere al pozitionarii. Din

punct de vedere al functionalitatii, camionul este incarcat cu ajutorul unui mechanism ce realizeaza o
migcare de tranzlatie, atdt pe axa Y, cat si pe axa Z. Acestea sunt ghidate cu ajutorul conveioarelor

pozitionate deasupra camionului.
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AT

Fig. 5 Sistemul de incércare pozitionat deasupra camionului [1]

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. 6) [1]

Pozitionarea si ajustarea sunt realizate cu ajutorul senzorilor de masurare orientati la extremitatile
platformei. [1]

Sistemul de repozitionare a sacilor poate intoarce produsul la un unghi de 90 pentru o mai bund
organizare a acestora. [1]

Sistemul de transfer este pozitionat la capatul formarii straturilor pentru ghidarea produselor catre
sistemul de manipulare a sacilor. [1]

Timpul de schimbare a utilajului de incarcat este de 40 de secunde, printre cei mai buni timpi ale
sistemelor facute pana in prezent. [1]

[+ [

Fig. 6 Componente detaliate sistem [1]

Tabel 1. Caracteristici

Timpul incarcarii Timp de Timp asteptat de Sacii incarcati | Capacitate | Tipul camionului
incércare | schimbare a in timp real design
(minute) camioanelor (minute) | intr-o ord
Pungi unice (preluate 20 1 3300 Pana la 165 Open-top cu
din linia de ambalare) t/h deschidere spate

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 cifra imposibil de realizat pentru
celelalte sisteme de Incarcare automatizate disponibile pe piata. [1]
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Fig. 7 Camionul 1n timpul incarcarii si formarea stivelor cu saci de 40 si 50 kg [4]

Panoul de comanda HMI (Human Machine Interface) interfatd om-masind contine un ecran tactil
IP65 pentru un control rapid si eficient. Configurarea este una rapida pentru detalii precum marimea sacului.
Sistemul fieldbus reda controlul in timp real a senzorilor/actuatorilor. Acest tip de panou contine teleservice
cu ajutorul caruia se realizeazd o mentenantd la distantd. Sistemul de camera integrat este folosit pentru
monitorizarea la distantd. Se utilizeaza o tehnologie avansata de control, tehnologia brushless. Tehnologia
brushless este formatd dintr-un motor electric de current continuu la care comutatia cdilor de current
necesara invartirii rotorului se realizeaza electronic. [3]

< 4500 wm

L0 -

Fig. 8 Interfata HMI utilizata [3]

3. Proiectarea sistemului

In urma analizei solutiilor sistemelor gisite, s-a proiectat cu ajutorul programului CATIA V5 o
solutie constructiva si economica din punct de vedere al profitului. Am ales sistemul suspendat, dintre cele
doua prezentate ca exemplu, prin simplu fapt ca spatiul de lucru este foarte mare datorita economisirii
acestuia, iar cantitatea de produse incarcate raportatd la timp, este mult mai mare in comparatie cu celdlalt
sistem. (Fig.9)

Fig. 9 Solutia constructiva realizata

Solutia realizatd contine o zona de ambalare a sacilor unde cimentul este preluat de un bucket
elevator (elevator cu cupe) intr-un recipient prin intermediul unui conveior cu vibratii. De aici urmeaza
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zona de ambalare ce are 12 orificii de evacuare. Este ambalat in saci de 50kg fiecare. Exista si o zona de
scurgere, pentru praful ce se varsa in afara sacului in timpul umplerii. Sacii sunt transportati cu ajutorul
conveioarelor catre zona de Incarcare.

Fig. 10 Zona de incarcare a camioanelorsolu‘gia osructivé) [6]

Zona de Incarcare este formata dintr-un sistem automatizat de incarcare a camioanelor suspendat
pe un cadru fix. Sistemul este unul realizat cu ajutorul unor conveioare cu banda pe unde sunt transportati
sacii si a unor conveioare cu banda inclinata pentru o mai buna pozitionare a sacilor n container.

Fig. 11 Parasirea camionului incarcat si punctul de control al acestuia

Camionale incarcate vor parasi zona de incarcare printr-un punct de control ale acestora pentru a
putea avea in baza de date toate informatiile necesare pentru transportul produselor cdtre cumparator.

4. Concluzii

Avand in vedere sistemele studiate mai sus, constat ca cel de-al doilea sistem este cel mai
performant sistem, deoarece poate prelua o cantitate mai mare de produse fatd de celelalte sisteme, iar
montarea acestuia optimizeaza spatiul de lucru al depozitului.
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SUMMARY: The present paper is focused on the benefits of automation implementation in
manufacturing companies over time and the way of realization and application of a semi-automation
for a production line of automotive air fresheners together with the benefits brought.

CUVINTE CHEIE : automatizare, flux de fabricarie, odorizante auto.
1. Introducere

Cea mai importantd provocare pentru companiile producatoare este aceea de cum sd creasca
flexibilitatea si viteza de productie, mentinand in acelasi timp scaderea costurilor. Una dintre tehnologiile
- cheie este — automatizarea.

Este greu de argumentat impotriva automatizarii atunci cand statisticile ilustreaza in mod clar
potentialul acesteia.

Aceastd lucrare prezintd pe scurt beneficiile aduse de cétre implementarea automatizérii in
companiile producatoare de-a lungul timpului si modul de realizare si aplicare a unei semi-automatizari
pentru o linie de productie de odorizante auto din carton impreuna cu beneficiile aduse de ea.

2. Stadiul actual

Automatizarea a permis companiilor sa produca in mod masiv produse la viteze deosebite si cu o
mare repetabilitate si de o calitate mult mai mare. Automatizarea a devenit un factor determinant in masura
in care o companie va raimane sau nu competitiva in cadrul industriei prelucratoare.

Desi automatizarea stabileste in mod constant standardele pentru industrie si are multe avantaje,
exista si unele aspecte negative legate de automatizare.

O parte din avantaje ar fi : reducerea timpului de productie, cresterea preciziei si a repetabilitatii,
mai putine erori facute de catre oameni, avem o sigurantd mai sporita, productia de volum este mai mare
etc., dar cum am spus mai sus exista totusi si aspecte negative cum ar fi : investitia initiala mare, mai putina
versatilitatea, mai multd poluare , cresterea somajului, costuri imprevizibile etc [1].

Totusi haideti sa vedem partea buna a lucrurilor.

Cele mai recente dovezi ca automatizarea este o tehnologie cheie provin dintr-o fabrica chineza din
orasul Dongguan. Fabrica a Inlocuit cu 90% din forta de munca a oamenilor cu masini, ceea ce a dus la o
crestere uriasa a productivitatii cu 250% si o scadere semnificativa a defectelor cu 80% [2].

Fabrica Precision Technology avea nevoie in trecut de 650 de lucratori pentru a produce telefoane
mobile. [2]

Acum, aceasta are 60 de masini care functioneaza in permanentd pe 10 linii de productie. Numai
60 de persoane sunt incd angajate de companie - trei sunt desemnate sa verifice si s monitorizeze linia de
productie, iar celelalte sunt insércinate cu monitorizarea sistemelor de control al computerului [2].
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Potrivit Iui Luo Weigiang, directorul general al fabricii, numarul de persoane angajate ar putea
scadea la doar 20, si avand in vedere nivelul de eficientd obtinut prin automatizare, nu va dura mult timp
inainte ca alte fabrici sa urmeze pasii lor [2].

p | T

Fig. 1 Fabrica Precision Technology [2]

Un al doilea exemplu vine din partea companiei Fujitsu Peripherals, care a utilizat cu succes
tehnologia de automatizare de-a lungul anilor si a asigurat flexibilitate n constructia liniei de productie
pentru integrarea proceselor, dubland productivitatea conventionala [3].

Fujitsu acopera diverse produse de la mecatronica pana la produse electronice si software, facand
atat produse modulare, cum ar fi smartphone-uri, tablete, dispositive, monitoare de calculator, cat si produse
integrale, cum ar fi echipamente de productie [3].

Un exemplu constad intr-un manipulator ce transmite puterea in paralel citre bratele multiple si
automatizeaza lucrarile de asamblare in liniile de productie a smartphone-urilor (figura 2). Ceea ce au facut
odata opt persoane, acum este necesar sa facd doar o singura persoana [3].

Operatiune 1 Aplicare eticheta) Operatiune 2 Operatiune 3 Operatiune 4 In_spectle
producator vizuala

Fig. 2 Lucrul de precizie efectuat de manipulator (linia de fabricare a smartphone-urilor) [3]
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3. Stadiul curent

In Cercetare 1, am prezentat pe larg o fabrica care produce odorizante auto, diversitatea produselor,
tipurile de masini ce se gasesc acolo, si procesul prin care odorizantele auto din carton sunt realizate. Tot
acolo am specificat ca este o fabrica putin automatizatd, majoritatea actiunilor si sarcinilor fiind facute de
catre muncitor.

In Cercetare 2, am propus o semi-automatizare a unei parti din procesul de fabricare a produselor.

Fig. 3 Semi-automatizarea unei parti a fluxului de productie

lar in Cercetare 3, m-am axat pe beneficiile aduse de céatre implementarea semi-automatizarii facute
de mine, utilizdnd un program de simulare a fluxurilor si anume: WITNESS.

Am Incercat sa modelez procesul cat mai aproape de realitate cu ajutorul unor valori a timpilor
medii pentru toate actiunile necesare (a masinilor si a oamenilor) pentru fabricarea produselor.

Mai jos este prezentata structura de ansamblu a procesului de productie a odorizantelor de masina
din carton.
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Stocare_planse E" Plansa_stantata
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& Post_de_lucrul  Post_de_lucrud I
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o
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- OM3 OMé
] ] L o w
Modele .
Conveborl
] ;
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. E - -

o
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Fig. 4 Procesul de productie (WITNESS) [5]
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OBSERVATII :

e Pentru acest proces este nevoie de 8 muncitori, iar dupa simularea a 5 zile lucratoare, sistemul
modelat a produs un numar de produse cat mai aproape de cel real.

e In anumite situatii pe parcursul modelarii sistemului si rularii programului, am observat mici zone
de stocare unde se ajungea la capacitatea maxima, astfel anumiti lucratori nu mai puteau lucra.

IMBUNATATIRE
e S-a facut o optimizare tehnologica in zonele marcate cu rosu din figura 5.
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Fig. 5 Identificarea zonelor ce vor fi optimizate [5]

e Jar noul proces arata in felul urmator:
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Fig. 6 Zonele optimizare [5]

Astfel am modelat sistemul in WITNESS dupa felul cum 1-am conceput in Cercetare 2 (in CATIA)
pentru a observa daca exista vreo schimbare semnificativa ca si marire de productivitate cu un numar de
angajati redus.
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Fig. 7 Zonele optimizare

Dupa ce modelele de odorizant au fost desprinse din plansa stantatd de catre un muncitor, acestea
sunt adaugate Intr-un dispozitiv de alimentare, formand o mica stiva (zona 1) [4].

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 (zona 2) [4].

Produsul de carton ajunge in zona sistemului de ambalare pe verticala cu termosudare. Produsule
sunt ambalate in pungi de polietilena (zona 3) [4].

Produsul odatd ambalat ajunge pe un conveior cu bandd, unde cu ajutorul unui sistem de
redirectionare ajunge in zona de stocare. Ajunse in zona de stocare, produsule sunt directionate catre cutii
cu ajutorul paletelor (zona 4) [4].

Dupa ce cutiile sunt umplute cu produse, un lucrator duce cutia in zona de depozitare, unde o aseaza
pe un raft (zona 5) [4].

Pentru acest proces optimizat am considerat ca este nevoie de doar 6 mucitori, fiecare distribuit
pentru o sarcind specifica. Cu ajutorul programului WITNESS, am simulat din nou o perioadad de 5 zile
lucratoare pentru a observa sistemul si a nota numarul de produse finale la sfarsit.

OBSERVATII :
e Dupa simulare, sistemul modelat a produs un numar de produse mai mare decét cel initial
si cu un numar mai mic de lucratori, respectiv 5 muncitori.
e De asemenea se pot observa ca zonele de stocare nu au ajuns la capacitatea maxima, iar
muncitorii nu mai momente n care asteapta.
e Maijos, in figura 8, este afisat un raport: numar de produse pe fiecare din cele cinci zile,
in stadiul actual si dupa ce a fost optimizat.
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Fig. 8 Rezultate rapoarte [5]

4. Obiective de indeplinit pe viitor

Pentru Disertatie am sa pun cap la cap toate informatiile acumulate in cele patru Cercetari facute
pe parcursul a doi ani de studiu, unde am sa mai adaug unele suplimentare, concluzionand daca in cazul
ales de mine este mai bine sau nu sd se treaca la o automatizare completd a liniei de fabricatie pentru
odorizantele auto.

5. Concluzii

Privind la beneficiile aduse de automatizare, deschide o usad pentru examinarea oportunitatii de a
automatiza un flux de fabricatie. Cu toate acestea, producatorii trebuie sd inteleagd cum sa faca
automatizarea in beneficiul lor dar si al angajatiilor. [6]

Utilizara unei linii automate de productie nu se limiteaza doar la eliminarea fortei de munca, deci
este necesar sa se inteleaga de la Inceput de catre producatori ca forta de munca umana si masinile trebuie
sad lucreze impreuna si nu separat.
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CERCETARI PRIVIND MONITORIZAREA iN TIMP REAL A
PROCESULUI DE SORTARE A REPERELOR

RESEARCH ON REAL TIME MONITORING OF THE LANDMARK
SORTING PROCESS

PARASCHIV Eliza
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Anul de studii: Master II, e-mail: elizastefania.logistica@yahoo.com

Conducator stiintifici: Prof.dr.ing. George ENCIU, S.1.dr.ing. Adrian POPESCU

SUMMARY: A modern factory monitoring system identifies process irregularities and automatically
notifies certain technicians or managers when needed.

This modern software systems collect data on the machines in real time directly and automatically.
The monitor performance determines line status and important key performance indicators (KPIs) in
real time. Delivers not only detailed data for analyses, but keeps the production staff informed about
things like job progress, target achievement and potential improve by displaying important information
on monitors installed in the factory.

In the planning process the orders with information about products, quantities and deadlines pass from
the ERP system into concrete job sequences and delivery times for production operations.

The planning process becomes increasingly complex.

KEY WORDS: software, factory, performance, analyses, production planning.
1. Arhitectura RTP Software

Softul pentru monitorizare comunica in mod direct cu ERP-ul, mai exact cu modului de Planificare
a productiei, acest lucru permitand transmiterea datelor referitoare la articolul/articolele aflate in gestiune,
prin asocierea ordinului de productie emis de catre SAP (program de gestiune a resurselor) in urma lansarii
unei comenzi, fie de stoc fie de client.

Interfata RTP (Real Time Production):

-interfata de fabrica: permite realizarea unor actiuni simple, actiuni realizate de catre operatori dupa
cum urmeaza:

LOGON;

Activare productie;

Imprimare etichete produs;

Introducere opriri tehnice/organizatorice/schimbari de productie;

Introducere neconforme (rebut);

LOGOUT.

-interfata office (pentru birou): permite extragerea rapoartelor precum:

Productivitate;

Neconforme din cadrul loturilor de productie;

Consum electric/centrul de cost;

Consum materie prima;

Opriri tehnice, organizatorice, schimbari ,etc.
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Fig. 1 Interfata Standard RTP (Office)

Detaliere grafica:
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Fig. 1.3 Tura neabilitata

Fig. 1.4 Utilaj oprit — lipsa productie

Fig. 1.5 Utilaj pornit — productie in desfasurare
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Fig. 1.6 Interfata de fabrica
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2. Stadiul actual

De-a lungul timpului s-a dovedit faptul ca activitatea producatorilor nu se limiteaza doar la ceea ce
se intampla 1n cadrul fabricii, acestia avand in vedere si furnizorii, reteaua de transport si distribuitorii care
oferd materiile prime , precum si retailerii si clientii care folosesc produsele si genereaza cererea.

Softurile pentru monitorizarea in timp real a productiei asigurd informatii de calitate, permit
mentinerea costurilor la un nivel scazut favorizand colaborarea interna si externa.

Modului KPI (Key Performance Indicators), permite calculul principalilor indicatori de
performanta care le sunt utili managerilor pentru masurarea performantei productiei, cu posibilitatea de a
lua masuri corective, al caror scop este de a imbunatati activitatea companiei.

Indicatori specifici:

-productia realizatd versus cea planificata;
-calculul privind eficienta utilajelor;

-rata de rebut si motive privind rebutul;
-motive ale stationdrii productiei;

-raport privind calitatea produselor finite.

3. Planuri de Productie

Crearea unui plan de productie In RTP Software se realizeaza pe baza planificarii productiei. Odata
realizat planul de productie prin intermediul interfetei de birou, acesta poate fi corelat cu interfata din
fabrica prin intermediul operatorului care urmeaza sa-l activeze.

-Jeﬂ lesi || Actualizeaza

/® Filtre de cautare

SORTARE Agticole ce pot fi produse Data de productie programata Stare
] psm A w dndata |4 3222019 v| [] Stabit
% e ndata |7 /222019 Dﬂ‘
% PST4 Saptamana| 12{din | 2019 .
3 PSTS
[ psTe
-] estr v
P e |
= I T
XEG - [+¥8
data Ora tura | Vne.lz"a‘lm“m}inal D‘ES?;EE Durata ramasa Stare Cant Ceruta
b 32202019 [1:23PM |1 07 00:05:43 00:00:00/ACTIV 1

Fig. 3.1 Plan de productic ACTIV

Pentru ca inregistrarile sa fie corecte, RTP trebuie sa preia datele referitoare la articolul aflat in
productie din SAP. Sunt preluate date precum:

Materie prima folosita,

Dimensiuni;

Greutate;
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o /
Ciat / & e />59 \> £ £ Gbe' y >°0 Q //&0 %\.'o ;
&0‘6 ‘.,//bt}o‘\ ;°+¢V/\ (/ ea\q' //05’(‘Q$ 7 \)9\ é\‘s& ’Qoo 80 00‘ (\6\3
< c’"’@& 0\\0/'-\ N 0/(06 < @'//'@b\" // """""""""
AL/ /0 8 \‘\/6“0*‘%
% AL e/ S /& oY
CEKE A o§/ ....... /6/ ______ T —
. AN
\/// /;\‘?\ Q‘ \v \//
/¢ A
\//
Odata | da de prodi
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planul de productie realizat in RTP.
Fig. 3.2 Proces SAP
4. Rapoarte RTP

Utilizand rapoartele standard oferite de catre soft, imaginea de ansablu nu este intotdeauna clara
daca facem o analiza pe termen lung. De aceea, uneori aceste rapoarte sunt prelucrate in functie de analizele
pe care dorim si le realizim. Amalgamul de informatii face uneori perceperea lor ca fiind dificild pentru
anumiti angajati.

In cadrul monitorizarii activitatii de sortare, vor fi extrase rapoarte referitoare la viteza
conveiorului cu banda, variatiei dintre viteza reala si cea teoreticd, datele fiind preluate de catre
convertizorul de frecventa si transmise catre PLC-ul ce transmite semnalul mai departe catre RTP
software.

Fig. 4.1 Convertizorul de frecventa din cadrul Platformei de Sortare

Daca vor apdrea opriri neplanificate, ele vor fi inregistrate de catre soft si modificate in
functie de tip (organizatorica, tehnicd).
Prin apasarea butonului de avarie, oprirea este imediat Inregistrata ca fiind: oprire in curs.
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Fig. 4.2. Butonul de avarie

In anumite cazuri poate apirea extraciclul, care se traduce ca fiind: deviatia nominala
maxima dintre timpul standard de productie si cel real.

Acesta timp suplimentar este specificat precum procent din timpul standard de productie
(exp50%) putand fi configurat pe fiecare utilaj in parte.

In misurarea indicatorilor, masina este considerata in productie atunci cand impulsurile
urmeazad unul fatd de celelalt la o distantd temporala Te = Timp standard + (extraciclu%x

Tstandard).

Tstandard Extra

ECLCLLTTTTY
.
wennnnnd

Fig. 4.3 Semnale provenite din PLC in prezenta extraciclului

Timp total pentru ficare tura =480min

—

Timp de operare Opriri )
organizatorice

|

Eficienta Globala
Eficienta Tehnica

0

Timp productie Opriri Tehnice

|

Randament al

Timp productie

Gr—l
Pierdere a-

vitezei

Vitezei

E Timp efectiv de productie

Timp efectiv de productie

3 Pierdere a
G Timp productie conforma calitatii

PRODUCTIVITATE TEHNICA = Et*RV*Rc
PRODUCTIVITATE GLOBALA = Eg*RV*Rc

||

Randament
Calitativ

Fig. 4.4 Model standard pentru calculul indicilor din cadrul RTP Software
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Modele de rapoarte standard

L
£ | FABRICA Data | Operator
4] Sortare 1 [ 02/03/2010 = 14/02/2010 »
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PSTE 9624% 37,36%
973 90,80
az1as anzen

Fig. 4.5 Raport Date de productivitate

Acest raport prezintd indicatorii de performanta a utilajelor pe parcursul procesului de productie
(eficienta tehnica, randament de calitate, randament de viteza, eficienta globala etc)

101372010

11032010 12/03/2010

/B Rebut <l Conforme
Fig. 4.6 Grafic neconforme

In figura de mai sus, este prezentatd o imagine de ansamblu a productiei conforme (verde) si a

rebutului (rosu), cu posibilitatea de a fi afisate motivele pentru cantittile neconforme obtinute in cadrul
unui lot de productie.

Graficele prelucrate prin alte instrumente de lucru, pot genera o imagine punctuald si detaliata
asupra analizei pe care dorim sa o realizam.
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Row Labels - lsuma c1 ET Schimben = Opin = Frodutte
| Schimbari 0.69%
|Oprirt 79.51%
Froductie 19.50%
\Grand Total 100.00%

Fig. 4.7 Pie Chart Opriri/Productie/Schimbari

Pie Chartul are rolul de a oferi imaginea procentuald a productiei, dupa cum urmeaza:
0.69% - 1n aceasta perioada au avut loc schimbari ale productiei (articolelor)
79.51% - stationare a productiei cauzata de diverse motive ce se pot regasi in alt raport detaliat al opririlor
19.80% - timp efectiv de productie.

A = D E F G

1 |Opriri

2 |24h

3|

PST Cauzalitate oprire Count/fcauza Suma %PST

4| - ~ | oprire opriri

5 |5PsT1 PISTON DEFECT 1 24:00:00 100.00%
6 | 1 24:00:00 100.00%
7 |PST1Total 1 24:00:00 100.00%
8 |=PsT2 CUTIE NECONFORMA 1 24:00:00 100.00%
9 | 1 24:00:00 100.00%
10 |PST2 Total 1 24:00:00 100.00%
11 | =PST3 CUTIE NECONFORMA 1 24:00:00 100.00%
12| 1 24:00:00 100.00%
13 |PST3 Total 1 24:00:00 100.00%
14 | =psT4 ACTIONARE DEFECTA 1 24:00:00 100.00%
15 | 1 24:00:00 100.00%
16 |PST4 Total 1 24:00:00 100.00%
17 | = PsSTS CUTIE NECONFORMA 1 24:00:00 100.00%
18 | 1 24:00:00 100.00%
19 | PSTS Total 1 24:00:00 100.00%

Fig. 4.8 Detaliere/Numarare Opriri

Figura 3.6. este o prelucrare a datelor obtinute din rapoartele de mai sus, in format .xls, permitand
o0 analizd amanuntita, cat si o contorizare a opririlor cu aceeasi cauzalitate sau cauza diferita (vezi fig.3.7.).

_|opriri X d

|istoric 5/2/2019 |~

: Cauzalitate oprire - |suma % Masina
|DEFECT ELECTRIC 40:12:20 6.74%
|CUTII BLOCATE 26:54:56 4.51%
_|LIPSA MATERIE PRIMA, 2:15:13 0.38%
_|LIPSA REPERE 48:00:00 B8.04%
|MICROOPRIRE 0:08:56 0.02%
|PIESA NECOMFORMA 24:09:58 4.05%

Fig. 4.9 Imagine procentuald a opririlor
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5. Concluzii

In concluzie, prin utilizarea softurilor pentru monitorizarea in timp real a productiei va creste
productivitatea dar si nivelul de comunicare. Informatiile vor fi revizuite si actualizate in orice moment
pentru a spori eficienta.

In cazul procesului de sortare, datele vor fi inregistrate imediat, se vor face analize detalitate in
ceea ce priveste eficienta, randamentul dar si calitatea articolelor.

In urma analizelor, se va incerca eliminarea problemelor actuale precum : ineficienta senzorilor,
defectiunea pistoanelor, sortarea gresita a reperelor ce nu corespund standardului agreat, dar si eliminarea
neconformelor.

Toate informatiile suplimentare aduse de catre soft, duc la optimizarea procesului si obtinerea
permanenta a rezultatelor dorite.
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7. Notatii
Urmatoarele simboluri sunt utilizate in cadrul lucrarii:
Rt = randament tehnic

Rc = randament calitativ
Rv = randament viteza

32



Sesiunea de Comunicari Stiintifice Studentesti 2019

IDENTIFICAREA COMPONENTELOR INTR-UN FLUX DINTR-O FABRICA
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IDENTIFYING COMPONENTS INTO A FLOW FROM A AUTOMOTIVE
COMPONENTS
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SUMMARY: The paper highlights a stream of components that are automatically idealized and how
they are identified before implementing "modern” systems. A device study is made to identify
components before and after improvement.

CUVINTE CHEIE: camera video, componente, echipament.
1. Introducere

Echipamentele tehnologice reprezintd ansamblul masinilor care deservesc un sistem tehnic. Un
echipament tehnologic poate fi complet automatizat, semiautomatizat sau manual. Un echipament
automatizat poate oferii mult mai multe beneficii din punct de vedere cycle time intr-un ciclu si
identificarea componentelor intr-un mod mult mai sigur. Echipamentele semiautomatizate cuprind
sisteme de identificare, dar si sisteme de detectie mecanice si umane, care nu sunt la fel de eficiente.
Echipamentele neautomatizate, mai exact cele manual, acestea cuprind o fuctionabilitate cu ajutorul
omului mult mai mare fata de celelalte, dar si sisteme mecanice unde omul nu poate intervenii.

[

Fig. 1 Echipamente de identificare si asamblare a componentelor auto
Echipamentele tehnologice in industria auto sunt de 3 feluri:
A. Echipamente automatizate

B. Echipamente semiautomatizate
C. Echipamente manuale
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Identificarea componentelor intr-un flux dintr-o fabrica de componente auto

A. Echipamente automatizate

Tehnologia este ansamblul metodelor, proceselor, operatiilor facute sau aplicate asupra materiilor
prime, materialelor si datelor pentru realizarea unui anumit produs industrial sau comercial.

Echipamentele automatizate sunt cele mai utilizate, deoarece aduc un plus de repetabilitate a
componenteleor conforme fatd de cele neconforme.

Automatizarea industriald este un domeniu interdisciplinar intre inginerie mecanica si inginerie
electricd, ca parte a stiintei ingineresti, care foloseste metode ce conduc la automatizarea masinilor si
instalatiilor pentru functionarea lor independenta, fara participarea umana. Complexitatea si independenta
maginilor si instalatiilor determina gradul lor de automatizare.

Fig. 2 Tehnologia echipamenteleor automatizate

B. Echipamente semiautomatizate

Aceste tehnologii de echipamente sunt destul de utilizate deoarece se pot folosii si persoane
umane , conditii de prevenire a componentelor neconforme intr-un stil de identificare mecanic, dar pot
contine si sisteme automatizate pentru identificare componentelor si verificarea acestora pentru
conformitate.

Echipamentele de identificare pot fii sub forma de camera video, senzori sau sisteme mecanice
de masurare , cat si prin verificare componentelor de catre om.

p WS -

Fig. 3 Tehnologia echipamenteleor semiautomatizate
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C. Echipamente manuale

Sunt echipamentele manuale unde omul are cea mai mare influenta si fara el nu s-ar putea realiza
identificarea sau asamblarea componentelor. Acest proces inca mai este utilizat desi este unul din cele
mai periculoare echipamente, deoarece nu mai exista nici un fel identificare a componentelor in afara de
cea umana.

— -
" L]

Fig. 4 Tehnologia échipamenteleor manual

2. Imbunatitirea echipamentelor manuale pentru identificarea componentelor si
trecerea acestora in echipamente semiutomatizate

Un echipament tehnologic pentru a evolua are nevoie de un upgrade, unde se pot implementa
anumite sisteme de detectie si identificare a componentelor pentru a avea o trasabilitate a acestora si
posibilitatea de distingere a 2 componente asemanatoare. Orice upgrade facut pe o masina tine si de
componentele pe care le are in realizarea produsului finit, sunt componente care au DMX, iar acesta
trebuie citit si intorodus in trasabilitatea produsului respectiv. Sunt produse care nu contin DMX , iar
intentificare tot trebuie facuta (aceasta se va realiza prin inspectie video).

Un echipament poate suferii urmatoarele modificarii in urma unui upgrade:
» Implementarea camerelor de indentificare a DMX-ului de pe componente (Pozitia DMX-ului difera de
la componenta la componenta

Fig. 5 Camera detecteaza DMX Roata comprssor
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N N

Fig. 6 DMX Roata compresor
Camera video
Spectru luminous
Rotor compesor cu DMX
DMX Rotor compresor
DMX dupa ce camera a citit DMX-ul, iar imaginea este afisata in programul in care se fac
setdrile (culoare verde reprezinta ca piesa este bund)

Continut DMX 23******2356 ( Primele 2 cifre reprezinta furnizorul , iar ultimele 4

reprezinta codul de rotor compresor , iar ce este cu * reprezinta trasabilitatea furnizorului).

10

&

Fig. 7 DMX Lagar

DMX Lagar
Inspectie video lagar

Fig. 8 Detec‘;ie_copo ente -senzor-camera video (SWA-Shaft Wheel Assembly)
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8. Camera video Inspectie In-Sight 7000

9. Componente inspectate

10. Senzor de detectie — prezenta piesa in pahar
Fisa tehnica:

-Tipul de imagine Monocrom si culoare Monocrom

-Factor de performanta 1X 2.3X 2.5X

-Memorie de lucru / program 7.2 GB

-Memorie de procesare a imaginii 512 MB

-Card de stocare suplimentar de 8 GB, unitate de retea prin FTP prin reteaua gigabit

-Senzor de tip CMOS, declansator global

-Rezolutie 640 x 480/800 x 600 (software configurabil) 1280 x 1024 1600 x 1200 640 x 480/800
x 600 (configurabil software) 1600 x 1200

-Rata de achizitie (fps) 217/165 (monocrom) 76 (monocrom) 53 (monocrom) 217/165
(monocrom) 135/100 (color) 53 (monocrom) 135/100 (culoare) 45 (culoare) 33 (culoare) 135/100
(culoare) 33 (culoare)

-Tipul obiectivului C-mount / S-mount / Autofocus

-Optiuni de lumina Lampa internd, lumind DataMan 360; Lampa externa alimentata de 7000;
Putere independenta de lumina externa

-Culoare interna a luminii Rosu, alb, IR, albastru

-LED-uri indicatoare starea cartelei SD, LED-ul pass / fail si inelul de vizionare de 360 de grade,
LED-ul de retea si LED-ul de eroare

-Construit in I/ O 1 declansator dedicat, 2 intrari, 2 iesiri, 2 bidirectionale / configurabile. IO
suplimentar disponibil prin module externe 10: CIO-MICRO sau CIO-1400

-Putere 24 Vcc

-Conectori industriali M12 3: putere / 10; Ethernet; Puterea / controlul luminii externe

-Protectie IP67 cu optiune de lumind internd sau capac cu obiectiv C-mount

-Comunicatii de retea 1G (1000) / 100/10 Mbps

-Rezolutie IEEE 1588 Rezolutie timer: 8 ns

-Precizia sincronizarii prin ceas transparent: 5 us

13

Fig. 9 Camera de inspectie video a deflectorului Fig. 10 Pozitia deflectorului in momentul inspectiei

11. Camera video
12. Spectru luminos
13. Deflector de ulei
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In timp real imaginea este transmisd pe ecranul din dreapta a masinii pentru o vizualizare mai
usoara. Diferenta o face chenarul verde , ceea ce inseamna ca piesa este conforma si ciclul poate trece la
operatia urmatoare.

——— ]
Fig. 11 Imagine preluata de catre camera Cognex pentru verificarea componentelor pe paleta

Pentru ajustarea parametrilor si pentru a fii posibild introducerea a mai multor tipuri de
deflectori, fiecare avand dimensiuni diferite si aspect diferit, cu ajutorul acestei camere se poate face
posibila diferentierea dintre acestia si siguranta ca nu se pot monta alte tipuri de componente.

In spatele acestei camera sta un program (In sight explorer) de modificare a parametriilor:

Fi.12. Programul “In sight explorer” COGNEX
3. Concluzii
Un upgrade sau o imbunatatire adusa asupra unui echipament reprezinta o calitate mai buna. Un
echipament cu cat este mai automatizat, cu atat posibilitatea de mix a componentelor este foarte mica.
Sistemele de identificare, de citire a DM X-ului sunt utilizate si pentru trasabilitatea acestora, de a stii cu
sigurantd la sfarsitul produsului finit fiecare componentd din acel ansamblu. Un viitor plin de reusite
reprezintd o identificare intr-un procent de 100%.

4. Bibliografie

[1].Documentatie interna compania “Garrett Advancing Motion ”
S. Notatii
Urmatoarele simboluri sunt utilizate in cadrul lucrarii:

SWA-Shaft Wheel Assembly
DMX- Data Matrix
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IMPLEMENTAREA SISTEMELOR RFID iN INDUSTRIA DE
MATRITARE A PLASTICELOR PENTRU AUTOMOBILE
IMPLEMENTATION OF RFID SYSTEMS IN PLASTIC INJECTION
MOULDING FOR AUTOMOTIVE INDUSTRY
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SUMMARY: This research aims to implement the RFID system and subsystems in the plastic injection
industry , with the desire to simplify the work for the operatos in the warehouse, to find the parts quickly
and correctly in the assembly process, and to have a general traceability of parts.

CUVINTE CHEIE: Plastice, RFID, Realitate augumentata, Automobile, Flux
1. Introducere

In cadrul lucririi se vor prezenta aspecte legate de RFID, sisteme de injectie plastice, si gestionarea
acestora in cadrul depozitelor si folosirea tehnologiilor mentionate mai sus pentru simplificarea actiunii de
cautare a pieselor corespunzatoare ce au legatura cu montajul lor cétre automobile.

Modalitatile prin care au fost atinse subiectele: cercetarea cursurilor prelevate de facultate in anii
de licenta, interogarea maistrilor si inginerilor ce au contact direct cu sistemele de injectie si cercetarea
extensiva a internetului pentru prelevarea informatiilor necesare ce au luat contur in aceasta tema din cadrul
sesiunii de comunicdri stiintifice.

2. Stadiul actual

In prezent nu a fost gisiti o cercetare concreti in ceea ce priveste implementarea RFID in
industria de matritare. Din momentul descoperiri RFID, organizatiile si companiile mari au dorit
o trasabilitate completa a produselor furnizate, insa din cauza tehnologiei de matritare vechi si
greutatii de implementare, nu s-a continuat cu avansarea R&D-ului pe aceastd ramura industriala.
Piesele din plastic in acest moment sunt scoase din sistemele de injectie si plasate in zone speciale
pentru a termina procesul de racire. Actual Tn matritd sunt un numar de elemente ce ajutd la
gravarea pieselor. Un factor decisiv pentru aceasta tema de cercetare a fost eliminarea gravurii
pieselor prin introducerea in aceastea de tag-uri RFID. Piesele sunt apoi puse in cutii de carton si
in functie de tipul de piesd, valoarea acesteia si fragilitate si este adaugat un strat protector de folie
cu bule.

Cutiile sunt aranjate astfel Incat sa creeze o stiva, paletul cu piese este transportat si stocat
intr-un depozit unde o temperaturd constanta este o necesitate. Apoi Incarcat Intr-un camion si
transportat clientului. Logistica clientului separa piesele necesare montarii lor in automobile.

3. Detalierea unei piese din plastic

Prin introducerea tag-urilor in procesul propriu zis, simplificim matrita si reducerea
costurilor cu modificarea acesteia, insd addaugdm un cost initial cu implementarea datelor si
achizitia tag-urilor RFID, insa avantajul lor este inscriptionarea mai multor date si posibilitatea de
accesare a unei trasabilitati pentru fiecare piesa in parte.

In piesi sunt inscriptionate urmatoarele:
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Implementarea sistemelor RFID 1n industria de matritare a plasticelor pentru automobile

- Nume client: cel ce comanda piesa/piesele din plastic, de obicei in matrita este adaugata
o stampila cu logo-ul firmei,

- Tara de origine: locatia unde piesa este create;

- Tipul de material folosit: Plasticul folosit (ABS, PP, sau compozit,etc);

- Numarul proiectului dictat de catre client;

- Producatorul piesei din plastic;

- Numarul serie ce identifica proiectul din cadrul producatorului;

- Data creatiei (Anul, luna si ziua).

Data de productie

Clientul

Numarul serie

Numarul piesei

Tara de origine

Tipul de material Producatorul

Tolosit

Numarul proiectuluis

Fig. 1 Piesa compozit plastic + cauciuc

4. Detalierea tag-ului RFID

Tag-urile RFID sunt active sau passive. Un tag activ necesita conectarea la o baterie pentru
a transmite date in continuu chiar si cand cititorul nu este in apropierea tag-ului, iar cele pasive
nu necesita o baterie externa, fiind activate doar din energia semnalului prelevat de cititor.

In cazul acestei cercetiri, a fost utilizat un tag pasiv rezistent la temparaturi inalte.

[ 1.875" ——

l—

~J

A
e RO.156"

-—— 1.875" ——»

>~ Ro.se"

—» 5790 e—  —» 580

Fig. 2 Tag RFID-Passiv HighHeat Unbrand

In tabelul 1 sunt prezentate performantele tag-ului RFID. Cele mai importante caracteristici
fiind dimensiunea, rezistenta la temperaturi mari si standardul ISO ce redd memoria, intervalul de
citire si distanta de citire. Un tag rezistent la temperaturi este necesar in acest domeniu al plasticelor
datorita temperaturilor mari pentru topirea materialului.
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Implementarea sistemelor RFID 1n industria de matritare a plasticelor pentru automobile

Tabelul 1. Caracteristicile tag-ului

Caracteristici Determinari reale
Dimensiuni 1.9x0.9 cm
Grosime 0.07 mm
Culori Alb
Temperatura de functionare - 40°F pana la 448°F
Rezistenta la apa Excelenta
Rezistenta la solvent Foarte buna

Rezistenta la ulei

Nu este recomandata

Rezistenta UV

Nu este recomandata

Protocol RFID

EPC Clasa 1 Generatia 2; ISO 18000-6C

Tipul tag-ului

Pasiv, Scriere/Citire

Intervalul de citire

860-960 MHz (Global)

Memoria EPC

128 biti

IC

NXP UCODE G2IL

Tabelul 2 Testul tag-ului RFID

Test

Temperaturi si durate

Rezultate

Temperatura maxima

Termen lung la 10 ore
448°F (231°C)

Standard la 5 minute
381°F (138°C)

Nici un efect asupra tag-ului. Tag-ul a

Termen scurt la 90 secunde
498°F (259°C)

ramas acelasi in ceea ce priveste aspectul si
performanta / functia RFID. Nu au existat

Temperatura minima

- 40°F (- 40°C)

semne de peeling, rupere sau distrugere.

Ciclul de temperatura

Tag-ul a fost ciclizat la 298 ° F la echilibru

de cinci ori. Intre fiecare ciclu, a fost ricit

cu aer la temperatura camerei si citit cu un
cititor RFID.

Tag-ul este citit normal dupa teste. * Testul
nu este limitat.

Un test pentru rezistenta tag-ului a fost relizat intr-un laborator din cadrul firmei
MoellerTech, o firma producatoare de parti plastice pentru BMW, Mercedes-Benz si alte firme
mari producdtoare de automobile. Un technician a recreat limitele temperaturilor min-max din
specificatiile producatorului.

O temperaturd standard pentru topirea unui material plastic de tip (ABS) este de 200 -
230°C, iar pentru tag-ul folosit, 260°C pentru 90 de secunde, timp arhisuficient datorita racirii

rapide a plasticului.
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Fig. 3 Frecvente de citire si distanta in sistem imperial
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5. Implementarea tag-urilor RFID

5.1. Implementarea tag-urilor RFID in procesul de matritare

O prima metoda cercetata a fost implementarea tag-urilor in timpul injectiei plastice. Un
tag este plasat in interiorul matritei pe partea nevizibila a piesei, fie de un brat robot fie de un
operator dupa fiecare ciclu de injectie plastic. Aceastd metoda implicd schimbari In matrita pentru
acomodarea tag-ului.

Fig. 4 Pozitia tag-ului RFID 1n matrita fixa.

5.2. Implementarea tag-urilor dupa procesul de matritare

O a doua metoda cercetata a fost implementarea tag-urilor dupa procesul de matritare.

Aceastd metoda implicd aplicarea tag-urilor dupa un timp minim de 24h pentru racirea
completd a pieselor din plastic. Tag-urile sunt aplicate pe partea din spate a piesei din plastic de
catre un operator sau brat robot.

Fig. 5 Pozitia tag-ului RFID intr-o piesé de stalp A inferior

6. Scrierea/Citirea Tag-urilor

Seria de cititoare WRITEFAST MTS2400.

Cititorul are o deschidere de 400x400mm si similar cu modelul WRITEFAST MTX2300,
este proiectat pentru utilizarea in cazul in care un numar mare de elemente tag-uite cu RFID
necesita identificarea si urmarirea rapida si precisa.

Acest produs se potriveste cu usurintd cutiilor de arhiva, pline cu documente marcate sau
cu o marire standard pentru transportarea produselor.
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Implementarea sistemelor RFID 1n industria de matritare a plasticelor pentru automobile

Caracteristici:

- Identificare la viteza foarte mare, citirea, scrierea si verificarea tag-urilor multiple, pand
la 600 de tag-uri pe secunda;

- Capabil sa scrie in mod fiabil un numar unic de 96 biti cum ar fi un cod de produs
electronic (EPC) cu o rata de 10 de tag-uri/sec;

- Identificarea fiabila a tag-urilor care se suprapun;

- Functioneaza cu o gama larga de intrari PJM;

- Sistemul de operare bazat pe Linux permite o functionare puternica.

Fig. 6 Cititorul WRITEFAST MTS2400
7. Folosirea tehnologiei RFID prin tehnologia AR (Augumented Reality)

Realitatea Augumentata este un mod prin care putem interactiona cu mediul inconjurator.
Obiectele ce sunt aflate in lumea reala sunt amplificate cu ajutorul unui calculator, astfel persoana
care foloseste o tehnologie AR, are acces rapid la informatia dorita.

In figura 3 este reprezentat un exemplu de stocare clasici intr-un depozit. Piesele non-
premium (culoarea rosie), sunt localizate in B23-1 unde “B2” este raftul in care stiva este
localizatd, “3” este pozitia randului din cadrul raftului, iar “-1” pozitia in nivel.

Piesele premium sunt aflate in C25-2 (C2 Raft, 5 Randul, -2 Pozitia in nivel).

Inaltime

A2 B1 B2 C1cC2

ungim

Fig. 7 Exemplu visual al bazei de date
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Implementarea sistemelor RFID 1n industria de matritare a plasticelor pentru automobile

Aceastd tehnologie este folositd in multe domenii precum: artd, arhitecturd, comert,
militara, industriala etc.

Prin interfata AR operatorul poate cauta produsul cerut de client, apoi aplicatia
interogheaza o baza de date pentru a afla informatiile legate de pozitia paletului, dupa care pe
display-ul operatorului sunt afisate directia prin linii de culoare verde si sageti. in cazul in care
operatorul indeparteaza paletul gresit, interfata atentioneaza utilizatorul de eroarea comisa.

\ ] : e A
= - . W 3 autarea pieselor
\ Se_mnede : 5= IMW 4 r
L ghidare g ¢

-

Denumirea piesei

Pozitia paletului in
depozit

Numar palet

butoane de
afirmare si negatie

USA HANGAR |

I
|
= ."._"J =

il

|

Fig 8.2 Aplicatia AR pentru depozit.

In prima fazi operatorul primeste task sa transfere paletul cu (stalpi A) pentru clientul
BMW, acesta introduce in motorul de cautare cele necesare, apoi este ghidat cu ajutorul aplicatiei
de augumentarea realitatii catre paletul aflat in A23-2 si sa identifice paletul AP113.

Operatorul ajunge pe randul aferent si un cititor integrat in stivuitor detecteaza stiva si
afiseaza pe panoul soferului, paletul corespunzator, dupa care este ghidat catre zona de iesire unde
un camion este Incarcat cu piese pentru client.

Avantajele RFID si AR in industria plastic:

- Usurinta de folosire a aplicatiei AR;

- Rapiditatea de Invatare a noului staff;

- Scaderea timpului de cautare a produsului;

- Ghidarea vizuala a utilizatorului;

- Integrare in WMS,CRM, ERP.
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Implementarea sistemelor RFID in industria de matritare a plasticelor pentru automobile

8. Aplicatii in industria auto

In spatele liniei de asamblare se afli o echipa ce furnizeaza constant piese de metal, plastic
si alte materiale necesare constructiei de masini. In cazul celor plastice, piesele dotate cu RFID
sunt mult mai usor identificate datoritd implementirii tehnologiei incd din procesul mentionat
in capitolul 5. Operatorii pot detecta cu usurintd si precizie piesa necesard pentru masina de pe
linia de productie, astfel crescand rapiditatea productiei. Un sistem de acest tip este recomandat
catre o firma producdtoare de un numar mare de masini ( Toyota, VW).

T

Fig. 9 Linie de asblare
9. Concluzii

In urma cercetdrii efectuate, este posibila implementarea RFID-ului intr-un flux de injectie mase
plastice pentru automobile, insa firmele doritoare de acest nivel de trasabilitate trebuie sa creeze un plan
economic bun.

Costurile initiale se amortizeaza pe termen lung, insa solutia actuala (gravarea) este cea mai ieftina.

Insa contrar celor scrise mai sus, eficienta poate creste suficient cat s justifice o astfel de investitie.

100%

Eficienta
0%

80%
0%
60%
50%
A0%
30%
20%
10%

0%

Angajati vechi Angajati noi

Minainte WDupa

Fig. 10 Tabelul eficiente angajatilor din domeniul auto, divizia asamblare
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Implementarea sistemelor RFID 1n industria de matritare a plasticelor pentru automobile

Alte concluzii privind investitii in Tmbunatatirea AR, se pot obtine beneficii semnificative.
Software-ul de realitate virtuald poate oferi navigatie, scurta perioada de cautare si verificare a
elementelor, precum si automatizarea incarcarii datelor legate de depozit cu ajutorul RFID.

Indiferent de aplicatia AR, va trebui sd fie pregatitd continuu pentru a se incadra in schema
pentru o gestionare eficienta a depozitelor.
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REZUMAT: In lumea competitiva din zilele noastre orice organizatie trebuie sa ofere calitate inalta, noua
cultura a managementului total al calitatii In procesul de fabricare ca si in sectorul serviciilor a dat nastere
unor noi modalitati de Tmbunatatire a calitatii produselor folosind ca variante instrumente precum POKA
YOKE.

Sistemul Poka Yoke este un sistem de calitate care nu iti permite sa gresesti; sistemul Poka Yoke a aparut
in Japonia in fabrica Toyota unde se cautau solutii pentru imbunatatirea continud a calitatii produselor si
performantelor proceselor realizate.

Cele mai multe ideii despre implementarea sistemelor Poka Yoke vin din liniile de fabricatie in urma
erorilor aparute din cauza masinilor sau oamenilor, implementarea sistemelor Poka Yoke se face impreuna
cu matriteria, ingineria in operatiile/ posturile generatoare de defecte.

CUVINTE CHEIE: competitivitate, calitate, imbunatayire, implementare.
1. Introducere

Lucrarea o sa con{ina date generale despre sistemul de detectie piesa/semifabricat de tip POKA
YOKE, tipuri de sisteme poka yoke si mod de utilizare sistem Poka Yoke.
Poka Yoke se adauga mijloacelor de control a calitatii existente si interactioneaza cu alte
instrumente SPR.
Cheile demersului Poka Yoke sunt :
- formarea unui reflex spontan pentru tofi,
- continud cdutarea cauzelor radacina chiar dupa punerea la punct a Poka Yoke

- favorizarea solutiilor simple pentru a proteja clientul cat mai repede.

Generalizarea Poka Yoke este posibild n cadrul tuturor activitatiilor de rezolvare a problemelor
in special 1n activitatiile cotidiene de QRQC.

Ca si desfagurare Poka Yoke in liniile noastre poate sa se faca oricand. El se inscrie deci perfect
in SPR deoarece el permite de a face legatura cu actiunile TPM, QC Story si SPT in spiritul «

protectie imediata a clientului ».

Totusi nu este util de a propune un Poka Yoke daca nu se adevereste un defect cu exceptia
riscurilor CSR sau pentru defectele care la retus vor da nastere unui cost foarte important.
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Utilizarea metodei Poka-Yoke pentru reducerea defectelor si cresterea sigurantei operatorilor in posturile de lucru cu
operatii de ambutisare

Renault a decis de a pune la punct un sistem de productie : SPR. Acest sistem de productie este
un ansamblu de valori, de principii, de reguli, de standarde si practici partajate de cétre
ansamblul factorilor functiilor care concura la fabricatie.

Declinarea acestor principii duce la constructia « rachetei SPR » care reia instrumentele
fundamentale care concura la excelenta in cotidian.
Poka Yoke face parte din instrumentele « bulei QC », ca si :

- QRQC (Quick Response Quality Control)

- QC Story

- Instrumentele de baza ale calitatii (Pareto, grafice, 5 de ce...)
- Checkman

- Matricea Asigurare Qalitate (Qualité Assurance (MQA)...

SYSTEME SE PRODUCTION RENAULT

*QC Story
+ QRQC/QRQE
«MQA

- Checkman

POKA YOKE

Fig 1. Poka Yoke nu poate fi considerat decat in interactiune cu celelalte demersuri SPR.

Poka Yoke remediaza deci erorile umane de tip inadvertenta sau uitare.
Tinta este deci de a asigura 100% calitatea produsului cerut la momentul cerut de catre client
totul reducénd costul global. Intelegem prin "client", clientul final dar si procesul urmitor sau
operatia urmatoare.

Aceasta inseamna ca noi trebuie sd mentinem §i sd controldm sa nu se producd, sa nu treaca
si sa nu acceptam produse defecte.
Ceea ce in fabricatie implica a stapini calitatea produsa la fiecare post, de a nu accepta defecte
nici de la furnizorii nostrii, nici de la postul din amonte si ca sa nu treaca defecte nici la clientul
final, nici la postul din aval.

Poka Yoke participa din plin la aceste obiective impiedecind erorile umane la post, sursa
defectului.
Actioneaza complementar cu Standardizarea la postul de lucru (SPL) si in solutii intermediare
in cadrul unei rezolvari a unei probleme care trebuie sa permita de a eradica, cauza radacina. In
acest cadru Poka Yoke va juca rolul sau eficace.

El permite asigurarea calitatii acolo unde MSP, SPL si autocontrolul nu este suficient.
Aceasta implica , ca noi trebuie sa intarim ameliorarea continua a MSP si managementul
sistemic al SPL.



Utilizarea metodei Poka-Yoke pentru reducerea defectelor si cresterea sigurantei operatorilor in posturile de lucru cu
operatii de ambutisare

De o maniera generala, trebuie puse citeva intrebari privind in special standardizarea postului
de lucru inainte de punerea in practica a Poka Yoke urmarind logica urmatoare :

Producere de def‘ecl‘. ?
| pa
[ Exista un FOS 2 (FOP_etc._ ) |

NU

l

DA v SPL
| Este resnectat ? ! NU
DA l NON
| Putem ameliora standardul (meratieiﬁ
DA I

| Punerea la zi a FOS/FOP + formare |

Se produce inca defectul?

DA

v

IVom nutea nroteia clientul cu un Poka Yoke 2

DA

Punerea la punct a PY

Fig. 2 Logica punerii in practica a Poka-Yoke
Poka Yoke si QC story

Poka Yoke fiind o solutie intermediara in cadrul unei rezolvari de probleme, legatura cu QC
story este directa.

Vom explica mai departe in ce moment QC story si Poka Yoke pot sa apara.

Poka Yoke si QRQC

In timpul rezolvarii unei probleme poate fi pus la punct un Poka Yoke, el rezulta la o prima
analiza ca sa asigure un produs conform la postul urmator, asteptind o rezolvare mai profunda a
problemei. Fiecare problema tratata in QRQC este deci oportunitatea de punere la punct a unui
Poka Yoke, instrument robust si economic de protectie a clientului.

Poka Yoke si MOQA

Ansamblul defectelor NG (Non Garantie) in MQA trebuie sa aiba planul sau de actiuni

asociate. Una din actiunile sau solutiile luate in considerare poate fi deci pusa la punct intr-un
Poka Yoke .

Conceptul Poka Yoke
Cele 4 principii ale Poka Yoke

Sunt 4 principii fundamentale de retinut pentru un Poka Yoke:
1) Cauza tratata este de tip uitare sau eroare umana (neatentie, inadvertenta)
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Utilizarea metodei Poka-Yoke pentru reducerea defectelor si cresterea sigurantei operatorilor in posturile de lucru cu
operatii de ambutisare

2) Operatorul are posibilitatea de a reactiona imediat (legatura intre creere, detectare
defect si reactie)

3) Frecventa de aparitie a erorii sau uitarii este rara

4) Este un sistem simplu

Operatorul are posibilitatea de a reactiona imediat

Poka Yoke reprezinta elementele buclei de reactivitate mai scurta: sa fie timpul cit mai scurt
posibil intre detectarea erorii si posibilitatea de reactie pentru a nu repeta eroarea si producerea
produsului neconform. In general aceasta inseamna de a situa Poka Yoke la acelasi post unde s-a
produs eroarea generatoare de defect, deoarece pe parcurs riscul de a fi defecte este insignifiant sau
nul si pierderea ( rebut ) sau costul de retus in egala masura. Detectarea defectului este mai aproape
de creerea sa si operatorul este imediat informat de eroarea sau uitarea sa pentru a reactiona
imediat.

Acesta este deci un bun mijloc de asigurare a calitatii la cost minim.

Frecventa de aparitie a erorii sau uitarii este rara

Daca frecventa este mai ridicata, trebuie sa reconsideram mai intii toate elementele SPL-ului
particularizat FOS-FOP si formarea operatorilor la post cu invatarea in 3 etape : eu fac , noi facem,
tu faci..

Poka Yoke poate sa ajute operatorul pentru a asigura calitatea :

-In cazul unei operatii non-ciclice sau cu frecventa redusa deoarece operatorul poate fi surprins sau
perturbat de catre ruptura de mod operator.

-In cazul unei operatii complexe sau a unei diversitati la aprovizionare riscul de eroare este multiplu

Un sistem simplu

Solutiile simple care nu necesitd interventia ingineriei sunt preconozate pentru motivele urmatoare:
-Ele tintesc in general numai eroarea sau uitarea originii defectului

-Costul lor este adesea mic

-Ele sunt in general mai apropiate de fabricatie si operator care remarca mai usor o eventuala
disfunctionalitate a Poka Yoke

-In general mai simple de pus la punct, ele protejeaza clientul mai repede

Nivele de Poka Yoke

Exista 3 niveluri de Poka Yoke :
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ele de protectie

Defect Garantie asigurata (%)
Nivel de control Pz;qu Tn]? z;fr;p =

D& DA

1 | Poka Yoke ALERTA ® @
D& NU

2 | Poka Yoke CONTROL ® @

3 Poka Yoke NU NU

. &Y
DPSI - Avril 2005

Fig. 3 Cele 3 nivele de protectie

‘'oke de alerta

DPSI - Avnil 2005

o

SYSTEME SE FODUCTION RENAULT

DPSI - Avnil 2005

Fig. 5 Poka Yoke de control
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de interdictie

DPSI - Avril 2005

Fig. 6 Poka Yoke de control

2. Stadiul actual

Urmatoarea prezentare este un sistem de detectie semifabricat POKA YOKE in cadrul
departamentului Presaj, Uzina Automobile Dacia Group Renault, linie de fabricatie din cadrul Atelerului
2, Linia 7.

In linia 7 sunt fabricate 57 de repere dintre care 28 de repere sunt fabricate pentru tip auto BLK
iar 29 de repere sunt fabricate pentru tip auto HID

Cadenta orara este 455 piese/h adica 3335 piese /schimb din care 1400 piese livrate catre client
caroserie /zi iar 45000 medie piese livrate catre client extern CKD

Media de varsta este in cadrul liniei de fabricatie este de 43 de ani

Problemele de calitate in cadrul liniei sunt urmatoarele :

e Lipsa material
Lipsa perforare
Bavura contur sau perforare
Amorsa de spargere sau fisura
Imprimare deseuri

Contribuitii :

e Am facut o analiza a reclamatiilor de la client
e Am facut o analiza a cauzelor care au condus la aparitia reclamatiilor

Cel mai mare impact din punct de vedere calitate in linia de fabricatie este defectul. Lipsa
Material, defect apdrut din cauza neatentiei operatorilor ; nerespectarii standardului (FOS), pilotarea
matritei permitand operatorului sa greseasca (sd nu tamponeze semifabricatul la cepii de pilotare), piesa
finitd iese cu Lipsa Material

in urma realizarii top 3 reclamatii calitate primite de la client in linia 7 cel mai important reper
este 676018195R ELEMENT LIAISON tip auto HID(4x2)/(4x4)/BLK52.
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Fig. 7 - 676018195R ELEMENT LIAISON tip auto HID(4x2)/(4x4)/BLK52 piesa reclamat de client

Exemplu de protectie client - Presaj M_S
Adriana DULCA , sef atelier 4
Efectclient: » Lipsa material » pe

piesa la reperul 676018195R ELEMENT Protectie client eficace: S-a montatin op
LIAISON tip auto X79(4x2)/(4x4)/BLK52 10 un sensor de detectie prezenta flan (

Cauza: Nepozitionare corecta a flanului system Paka-Yoke) care atunci cind nu

in op10. sezizeaza flan presa nu actioneaza (nu se
Vehicule impactate = 3 reclamatii la executa cursa) deci nu se promoveaza piese
client ext ( Chennai, Avtovaz) cu un nr de cu lipsa material

4 piese

Inainte Dupa

/\

( D)
/_/
1 f

" Senzor dstectare

Dacia
Reuniune management UVD, 30 Septembrie 2015 \—/\ "

Fig. 8 - Protectie client; montare senzor detectie prezenta flan
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E—
Fisa Poka Yoke| X | Fisa Protectie Proces
ka -
; Vehicul(e) / Organ Dpt/meserie Modificarl Pol N 1 I 2 3
Uzina Vehicule Dacia e resafpresator
1.09.2015 |
Proces/picsa - Ambutisare / Elem.legatura Data 0 s L
dublura stalp 676018195R UEL L7 3 Sef atelier Dulca L | -
imb |
Data de punere in o Schim!
Data de redactare:01.09.15 |3 Jcyr.01,09.15. 3|z cv sl
Redactor : Pus In aplicare de : ; 3 Schimb il N.I. ==
Catrina Vasile Valeriu Prioteasa Daniel Schimb P.L. |

Nivel de control Sublect tratat : Evitare promovare piese cu " Lipsa material " la reperul Element de legatura
s stalp - 676018195R .

1 Alerta T i S
2 | Control Efect client : Descalificare vehicul in Departamentul Montaj si rebut C.K.D.
3| Interdicle | X

Schite sau fotografit 1 Descriere

Eroare : Pozitionare in matrita a flanului fara a

. tampona la cepi .

Operatorul poate pozitiona flanul din neatentie pe

matrita faraa tampona la cepi , astfel incat piesa va
aparea cu

" Lipsa material ".

Pozitionare N.C. a
flanului in Op.10

Datorita senzorului de prezenta montat pe matrita
nu se
promoveaza piesa cu " Lipsa material " pentru ca
nu se face

cursa ( LED GALBEN = PREZENTA FLAN ; LED
VERDE = LIPSA FLAN) .

Senzor de prezenta -
detecteaza absenta sau
prezenta flanului

Supraveghere

Controlat de : Mentenanta prese , Mentenanta  [Metoda : F.0.S. F
matrite si Fabricant . Testare functionare circuite electronice prin simulare defect .

Frecventa : 100 % la fiecare piesa si rafala .

Cost global : 200 Euro -

[Castiguri : Nici un vehicul descalificat in Montaj , sau rebut .

T (CUET,
DPS1 - 5912 - UET Management du SPA an ataler - Formuaire RPIFIF SPR20070006 - version 1.0 mal 2004 - approbateur : Gh Porcheron (CUET)

Fig. 9 - Fisa Poka Yoke
3. Concluzii

In urma implementirii sistemului POKA YOKE dezvoltat in acest studiu se va obtine eliminarea
cauzelor care ar fi putut duce la obtinerea de piese cu defecte de fabricatie care la randul sau ar fi avut un

impact negativ asupra produsului final

Operatorul care lucreaza in postul de lucru nu va fi afectat in privinta ergonomiei si a usurintei cu
care executd operatia, acest lucru constituind un lucru foarte important al principiului de imbunatatire

continud prin Poka Yoke

Prin introducerea sistemului Poka Yoke, vom reduce numarul de reclamatii primite de la client si
vom imbunatati PPM ul (numarul de rebuturi la un million de piese fabricate).
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SISTEMUL DE MANAGEMENT AL CALITATII iN ACTIVITATILE POST-VANZARE
AUTO SI APLICAREA ACESTUIA CONFORM METODOLOGIEI IMPUSE DE
PRODUCATOR

OPREA Georgeta
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Conducitor stiintific: Dr. ing. Dragos TILINA

REZUMAT: Punerea in aplicare a unui SMC (Sistem de Management al Calitdtii), este un demers
care vizeazd imbundtdatirea performantelor unei companii si calitatea produselor livrate. n 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 activitdatilor existente si o formalizare a activitatilor
existente pentru altele. Scopul acestei cercetari este sa exploreze modalitatea in care este implementat
SMC in cadrul companiei Renault, Directia Inginerie Post-Vinzare, evidentiind astfel, procesele,
actorii si documentele livrabile. Va fi reliefatd, in acest mod, o vizibilitate clara a rolurilor, a
responsabilitatilor si a principalelor obiective menite sa asigure performanta economica in cadrul
directiei si, implicit, in cadrul grupului, cu impact direct asupra cresterii satisfactiei client.

CUVINTE CHEIE: SMC (Sistem de Management al Calitdtii), proces, post-vanzare, client
1. Introducere

Companiile auto se confruntd in prezent cu provocari considerabile cum ar fi concurenta crescuta
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 si dezvolte directii bazate pe asteptirile clientilor
si sunt intr-o continud adaptare pentru a se replia permanent la aceste schimbari.

Studiul de caz prezentat evidentiazd 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 si animarea tuturor actorilor implicati in vederea indeplinirii
indicatorului cheie pentru companie: satisfactia tuturor clientilor sai. Care sunt standardele de calitate ale
Directiei Post-Vanzare din cadrul grupului, ce forma iau acestea si care sunt interactiunile intre diverse
procese sunt intrebari care isi vor gasi raspunsuri in abordarea acestei lucrari.

Pentru realizarea acestui studiu au fost trecute in revista procesele operationale, de management
si suport, precum si documentele aferente care le definesc. Logica de dezvoltare a grupului care reprezinta
o inlantuire de activitati realizate de meserii diferite, in interactiune si plasate ca timp 1n functie de
jalonarea unui proiect, este prezentata ca strategie de dezvoltare. Urméand aceasta logica, studiul de caz se
concentreaza de asemenea, pe aplicarea metodei QRQC (Quick Response Quality Control) pentru
rezolvarea problemelor de calitate in cadrul Departamentului Post-Véanzare Romania si pentru mentinerea
standardelor Sistemului de Management al Calitatii.

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
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lumea intreagd au aderat si implementat standardele internationale ale managementului de calitate din
familia ISO 9000.

Sistemul de management al calitétii poate fi definit ca fiind un sistem prin care se orienteaza si se
controleaza o organizatie in ceea ce priveste calitatea. Definitia mai ampla existentd in standardul SR EN
ISO 9000:2006 este urmatoarea: Sistemul de management al calitatii este acea parte a sistemului de
management al organizatiei, orientata catre obtinerea rezultatelor, in raport cu obiectivele calitétii, pentru
satisfacerea necesitatilor, asteptarilor si cerintelor partilor interesate, dupa caz. [1]

Managementul calitatii se axeaza pe trei componente principale:

v' controlul calitatii bazat pe satisfacerea cerintelor calitatii;

v’ asigurarea calitatii orientata spre oferirea increderii ca standardele vor fi respectate;

v’ 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 neconformitétilor si eliminarea cauzelor acestora;
stabilirea si aplicarea unui program pentru Imbunatatirea continud a SMC;

Cu scopul de a documenta, implementa si mentine un SMC, organizatiile trebuie sa gestioneze
toate procesele componente ale unui SMC, urmand succesiv mai multi pasi[2].

A actiona pentru o calitate superioara inseamna impact nu doar asupra proceselor si produselor, ci
si a managementului si a resurselor umane implicate.

Prin intermediul managementului de top, este necesar sa fie asigurate resursele umane,
infrastructura si mediul de lucru pentru a se realiza conformitatea cerintelor produselor. [3]

Din punct de vedere al masurdrii, analizei si Imbunétatirii, procesele SMC presupun in aceasta
etapa monitorizari si evaludri ale proceselor si produselor, audituri interne, controlul si supravegherea
produselor neconforme, precum si imbunatatirea continud a eficacitatii SMC.

Certificarea SMC imbunatateste imaginea unei companii in relatia cu partenerii de afaceri si
organismele guvernamentale, asigurd recunoastere si oportunititi de marketing, reduce costurile de
productie prin organizarea fluxurilor de procese, documente si comunicare internd. De cealaltd parte,
necunoasterea prevederilor legale, costurile reduse de instruire a personalului si implementare a
proceselor, precum si nesiguranta cu privire la confidentialitatea datelor pot fi cauzele non certificarii. [6]

AN NN

3. IMPLEMENTAREA SMC LA RENAULT

Aplicarea sistemului de management al calitdtii in cadrul grupului Renault se traduce prin SCR -
Sistem de Calitate Renault, constituit din procese federatoare aferente fiecarei directii din subordine.

In cadrul Directiei Post-Véanzare Renault, in perioada 2010 -2013 a fost obtinuti o certificare ISO
9001, dar fara o raportare la Sistemul de Calitate Renault.

Incepand cu anul 2017, a fost demaratd implementarea unui plan de certificare ISO 9001:2015 al
SMC, definindu-se astfel, logica de dezvoltare a proceselor, mijloacele si actorii pentru pilotajul
proiectelor si angajamentele calitate.

3.1. Prezentarea Directiei Post-Vanzare Renault

La nivelul grupului, DPVR - Directia Post-Vanzare Renault isi desfagoara activitatile atat central,
in Franta, cat si in urmatoarele tari: Romania, Rusia, Turcia, Coreea, India, Brazilia, Argentina si
Columbia. 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.

Din punct de vedere organizational, directia este structurata in 6 departamente centrale si care se
regdsesc in structura entitatilor dezvoltate in zona de international.
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Principalele activitati din cadrul acestei directii au ca scop: crearea si documentarea referintelor
pentru piesele de schimb; asigurarea reparabilitatii; crearea si actualizarea metodelor de reparatie; crearea
si actualizarea documentatiei pentru lotul de bord; gestionarea accesoriilor; realizate in limbile
comerciale; traducerea si publicarea documentatiei.

3.2. Procesele si documentatia SMC

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

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

Procesele de management definesc strategia, asigurd pilotajul si monitorizeazd procesele
operationale si de suport: ameliorarea satisfactiei client; definirea si implementarea politicii si a obiectivelor
calitate; pilotarea SMC.

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 si asigurarea
diagnosticului vehiculelor si organelor (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 in dezvoltare; pilotarea
reducerii de costuri post-vanzare.

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

Fiecare proces este descris de FIP — Fisa de Identitate Proces care descrie, in esentd, ansamblul
caracteristicilor procesului si reprezintd unul din instrumentele de pilotaj de proiecte. Ea contine o sinteza
a activitatilor procesului si 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 sd se urmareasca
obiectivele definite.

Sunt apoi definite activitatile care permit crearea livrabilelor a caror realizare este descrisa in
documente standard (documente de referinta 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 evidentd 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, adoptata sau impusa.

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

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

Formularul reprezintd documentul prestabilit, destinat sd inregistreze date furnizate in timpul
unei activitati.
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3.3. Procesele si logica de dezvoltare Renault

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

Lansarea unui vehicul se deruleaza in 4 faze:

- faza amonte in care sunt stabilite informatii despre strategia de business, concept, are

loc optimizarea designului, tehnic si economic;

- 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

ceruta tarilor care au demonstrat capacitatea de a le comercializa.

Fiecare din aceste faze se desfdsoard pe o perioada de timp care este jalonatd, fiecare jalon

marcand o etapa distincta.

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; documentatia tehnicd pentru retea (ex.
manualul de diagnostic - MD);accesorii si notitele aferente de montaj;informatii tehnice
client (manualul de utilizare al vehiculului, carnet de 1intretinere, manual de utilizare
radio/multimedia);asistentd tehnicd pentru reteaua agreata;

3.3.1. Pilotarea proiectelor post-vanzare in dezvoltare

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 agreata

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 Intdi numeric, apoi fizic, pe vehicule test. Specificarea referintelor de accesorii permit
livrarea lor in retea. Validarea calitatii este efectuatd impreund 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 asigurarea diagnosticului vehiculelor si organelor
(motor, cutie de viteze)

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.
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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 manopera, precum si instrumentele specializate legate de reparatia vehiculelor si a
organelor. Ca si In celelalte procese, este primordial ca aceste livrabile si existe la momentul
comercializdrii. Anticiparea sintezei de reparabilitate si anumite clarificari 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 n 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

Un angajament calitate meserie (EQM - Engagements Qualité Métier) consta in:
- obtinerea datelor de intrare necesare realizarii activitatilor;
- realizarea activitatilor prevazute (conform standardelor si regulilor);
- obtinerea rezultatelor asteptate la termen.

Meseriile se angajeaza sa 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.

In aprilie 2018, in cadrul DIPV Romania, a fost implementata metoda QRQC - Quick Response
Quality Control ca instrument de management al calitatii care vizeaza satisfactia clientilor intr-o maniera
rapida, inspirata din sistemul de management Lean manufacturing.

QRQC este o inovatie majora in domeniul managementului calitatii deoarece aceasta combina
managementul si atitudinea in scopul de a rezolva rapid si simplu o problema de calitate.

QRQC este metoda care se bazeaza strict pe realitatea din teren si se poate aplica in orice domeniu de
activitate al companiei. [5]

QRQC este o metoda care se doreste a fi rapida si care integreaza exigentele temporale. Acestea
sunt de obicei compuse din 6 perioade:

Tabelul 1. Quick Response

Termene Actiune Scop
.. . Securizarea imediata
0-4 ore Reactie imediata - .
Stoparea daca sunt probleme tehnice

24 ore Actiune de securizare Securizarea pentru a proteja clientul intern si extern

5 zile Analiza si actiune corectiva Implementarea actiunilor corective
8-10 zile Verificare Evitarea recurentelor

30 zile Invatare si audit Stabilirea noilor standarde si controlul lor gratie auditurilor

Pe baza erorilor identificate, o Capitalizarea ameliorarilor pentru a evita aparitia de noi
Viitor consolidare robusta pentru toate probleme si pentru a putea reactiona din ce in ce mai repede si
proiectele viitoare mai eficace
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Controlul calitatii trebuie sa se desfasoare in cadrul metodei QRQC in jurul a doud axe: rigoare si
verificare. Una permite reamintirea respectului regulilor si induce notiunea de disciplind, iar cealaltd
permite ca metoda, solutiile propuse si standardele sa fie bine aplicate. Initial, este preferabila o
concentrare asupra problemelor de calitate, dar scopul este acela de a putea face fata problemelor care
apar in sensul cel mai larg: probleme legate de fiabilitate, siguranta, flux, etc.

3.5. Metodologia QRQC

Neconformitatile sunt acele deviatii de la standard care in afaceri pot conduce la calitatea slaba a
produselor, scaderi de performante, si implicit, costuri ridicate sau chiar pierderi de clienti. In acest sens,
problemele trebuie rezolvate cu rapiditate si prevenitd in totalitate reaparitia lor. Procesul de rezolvare
conform metodologiei Quick Response Quality Control presupune parcurgerea a patru etape
fundamentale, acestea fiind divizate In sub-etape: tratarea, prevenirea, standardizarea si formarea.

Prima etapa consta in rezolvarea problemei de maniera logica si structurata bazand-se pe strategia
SAN GEN SHUGI care semnifica ,,cele 3 realitati”:

Gen-ba — analiza se face la locul real al problemei

Gen-butsu — analiza se face cu produse reale NOK si OK

Gen-jitsu — analiza se face cu date reale, masurate

A doua etapa se deruleaza pentru ca problema intalnita s nu se mai reproduca in viitor.

A treia etapad vizeazd implementarea de standarde pentru a evita problemele identificate deja,
acestea putand fi consultate la demararea noilor proiecte.

A patra etapd este constituitd de formare care permite dezvoltarea si perpetuarea la toate
nivelurile spiritul QRQC. In figura 1 este prezentat principiul de functionare al metodologiei QRQC.

Timp de rezolvare
Pasi QRQC Plan
I !"._ 4ore Inf client si
reclamatiei descriere reclamatie
Detaliere actiuni pe 2Hore, Tzolare piese
termen scurt neconforme
Gasirea radacinii Y Szile 7 Identificarea cauzei
problemei problemei
Stabilire plan de il Definire actiuni pentru
actiuni a evita aparitia lor

Fig. 1. Principiul de functionare al metodei QRQC

Un QRQC consta intr-o intalnire zilnicd de 30 de minute, a liderul proiectului si restul grupului
sdu de proiect. La aceasta reuniune sunt revizuite: subiecte de securitate sau plangeri ale clientilor ,teme majore
ale proiectului si afectarile zilei, nevoile de escaladare formulate de fiecare membru al echipei, sarcinile atribuite cu
o zi Tnainte

Toate aceste informatii sunt listate in tabele, iar managementul vizual al acestor tabele asigura
monitorizarea zilnica a subiectelor, cu escaladarea acestora atunci cand este necesar.

Problemele nu pot fi rezolvate in grupul de proiect, unele mai complexe necesita interventia
ierarhiei. De aceea exista trei niveluri de escaladare in timpul unui proiect QRQC:

¢ Nivelul echipei de proiect: enumerate mai sus, problemele zilei sunt analizate, documentate

si rezolvate. Acest tip de activitate este mentinut 6 luni de la Inceperea duratei de viatd a
seriei de produse pentru a asigura tranzitia lind a proiectului in serie.

+ Nivelul departament: este vorba de reuniunea pilotilor QRQC Proiecte condusa de

Managerul de Proiect la care participa toti liderii de proiect care remonteaza subiecte pe care
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nu au putut sa le trateze pe nivelul lor. Prin urmare, managerul de proiect ia deciziile
necesare sau le escaladeaza colegilor sai la acelasi nivel (calitate, resurse umane, finante etc.)

¢ Nivel Directie Generala: este vorba de subiecte pe care Managerul de Proiect nu le poate
gestiona singur si care necesitd arbitraj din partea directiei generale, fie intr-o intalnire
dedicata, fie ca parte a QRQC Uzina daca este cazul unei reclamatii client.

Dupa inchiderea buclei QRQC si punerea in aplicare a actiunilor corective, munca nu este
complet finalizata. Intr-adevir, este necesar si se verifice la fata locului ¢a actiunile sunt bine facute de
persoanele potrivite, cu rezultate satisfacdtoare si la termen. Este posibild infiintarea unei liste de
verificare (check-list) a auditului pentru a efectua un control de confirmare a respectdrii actiunilor
corective.

Ca urmare a solutionarii problemelor si a lectiilor invatate din aceasta, colaboratorii trebuie sa-si
capitalizeze cunostintele si sa le difuzeze pe plan intern si / sau furnizorilor sai pentru a evita reaparitia
problemelor la viitoare proiecte, precum si pentru a evita stresul echipei legat de riscul de incidente. Prin
urmare, faza de prevenire este utild pentru a evita repetarea incidentelor.

Standardizarea este o etapa importanta a QRQCului pentru ca evitd greselile din trecut si
integreaza direct standardele in procesele de conceptie si realizare ale unui proiect, castigandu-se astfel
timp, fiabilitate si reduceri de costuri. Coaching-ul si managementul sunt elemente importante pentru
succesul si finalizarea unui QRQC.

3.6. Avantajele utilizarii QRQC

Avantajele principale ale utilizarii metodei QRQC:

Creste nivelul de calitate in toate procesele organizatiei

Dezvolta lucrul in echipa (implicd oameni din diverse nivele ierarhice)
Imbunatiteste nivelul de cunoastere al angajatilor

Transfera cunostintele dobandite pentru proiectele viitoare

ANENENEN

Tabelul 2. Avantajele QRQC

Avantajele QRQC Comentarii

Inregistreaza si urmareste neconformitétile | Monitorizeaza neconformitétile pentru ca acestea sa fie Inregistrate, tratate si
evidentiate tuturor colaboratorilor pentru a se evite reaparitia.

Trateaza ,,la cald” incidentul produs Evita neinregistrarea sau pierderea de informatii despre incident in timp, cu ajutorul
instrumentelor de calitate utilizate

Capitalizeaza si difuzeaza informatii Cu ajutorul fiselor de invatare, permite o raspandire a propunerilor de ameliorarea de
care se poate profita in viitor, pentru urmatoarele proiecte

Rezolva rapid problema QRQC este o metoda de tratare rapida a problemei. Formularul PDCA-FTA nu este
utilizat decat pentru probleme complexe sau grave

Implica managementul Datorita difuzarii si monitorizarii informatiilor, managementul poate sa ,,impinga” cu
usurinta rezolvarea unei probleme

Analizeaza multi-meserie Datorita filosofiei SANGENSHUGI, tratarea se efectueaza pe teren, la fata locului, cu
date reale si cu colaboratori impactati, rezolvarea fiind facilitata

Monitorizeaza in timp real problema Formularele PDCA-FTA sunt accesibile intr-o baza de date pentru a monitoriza

rezolvarea in timp real

4. Concluzii

In urma sintetizarii informatiilor analizate, s-au desprins o serie de concluzii, printre care:

e pe fondul evolutiei rapide a pietelor si In conditiile intensificarii continue a competitiei, este
necesara o flexibilitate din ce in ce mai mare, atdt la nivelul sistemului industrial, cat si al
celui organizational; colaborarea, solidaritatea si agilitatea sunt factori cheie pentru succesul
companiei Renault la nivel global.

e cresterea calitatii produselor si serviciilor devine primordiald, drept pentru care grupul
Renault 1si orienteazad activitatile spre satisfacerea clientului prin oferirea unor produse
corespunzatoare din punct de vedere al pretului, al termenului de livrare si al calitatii oferite.
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inseamnd impact nu doar asupra proceselor si produselor, ci si a managementului si a
resurselor umane implicate.

e pentru a fi eficientd, activitatea trebuie imbunatatitd continuu din punct de vedere calitate;
Orice neconformitate care apare in proces evidentiazd puncte nevralgice si devine prilej de
progres prin inldturarea cauzei si solutionarea imediata prevenind prin diverse actiuni
corective probabilitatea de reproducere.

e aplicarea metodei QRQC trebuie sd reducd, iar mai apoi sd elimine neconformitatile
identificate in cazul unui proces sau produs care apartin organizatiei pentru ca aceasta sa
poata ramane competitiva.

e aplicarea metodei QRQC reprezintd un proces eficient de ameliorare continud deoarece
stimuleaza lucrul in echipd, implicand angajati din diferite nivele ierarhice. Implementarea
acestei metode presupune o muncd intensivd In cadrul organizatiilor din partea tuturor
angajatilor.

e scopul final al acestei metodologii este satisfactia totala a clientului cresterea increderii in
randul utilizatorilor si clientilor.

e Abordarea Lean pune accentul pe evolutia schimbarilor si adaptarilor la acestea, compania
construind in parteneriat procese si relatii reciproce (End to End).

e Certificarea SMC este o oportunitate de revizuire a proceselor si activitatilor, un prilej de a
imbunatati calitatea acestora care se va reflecta in cresterea satisfactiei finale a clientilor
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REZUMAT: Calitatea produselor si serviciilor este foarte importanta pentru satisfacerea cerinfelor si
nevoilor clientilor. Daca este calitate, atunci produsele si serviciile vor fi cumparate iar clientii vor fi mulfumiti.

In cadrul acestei lucrari este realizati o analizid a modului in care Sistemul de Management al Calitatii
este implementat in cadrul Uzinelor Dacia Renault.

CUVINTE CHEIE: Management ,calitate, standarde SMQ, cultura organizasionala
1. Introducere

Conceptele de produs si calitate fac obiectul unei multitudini de studii in diverse domenii de
activitate, cu precadere in cel de inginerie si cel de marketing (aici intalnim chiar si o orientare a
marketingului catre productie si produs care face legatura intre acest domeniu si cel de inginerie).

In practica, pentru definirea calitatii se utilizeaza o serie de termeni precum:

e calitatea proiectatd care reprezintd masura in care produsul proiectat asigurd satisfacerea
cerintelor beneficiarilor si posibilitatea de folosire, la fabricarea produsului respectiv, a unor
procedee tehnologice rationale si optime din punct de vedere economic;

e calitatea fabricatiei desemneaza gradul de conformitate a produsului cu documentatia tehnica.
Aceasta se realizeaza in productie si este determinatd de procesul tehnologic, echipamentul de
productie, activitatea de urmarire si control, manopera, etc.

e calitatea livrata, reprezentand nivelul efectiv al calitatii produselor livrate de furnizor.

Pe masura dezvoltarii productiei, pe masura cresterii si diversificarii cererii, notiunea de calitate a
produsului a evoluat si s-a diversificat, vorbindu-se despre:

e calitatea potentiald”, reprezentand calitatea produsului dupa proiectare, inainte de asimilarea lui
in fabricatie;

e  calitatea partiala”, reprezintd raportul dintre calitatea obisnuita si cea ceruta;

e calitatea realizatd”, aceea calitate rezultatd Tn urma verificarii la cap[tul liniei de productie;

e calitatea asiguratd”, calitatea care rezultd pe baza unui program unitar cuprinzand toate
activitatiile de control ale calitatii (prevenire, masurare si actiune corectiva)

e  calitatea totald”, In care se incadreaza gradul de utilitate, economicitate, estetica, etc.

Intrequl profil al factorilor care afecteazi calitatea produselor si servicilor (factori tehnici,
administrativ si uman) trebuie orientat spre reducerea, eliminarea §i cel mai important, prevenirea
deficientelor de calitate.

Pentru a obtine maximul de eficacitate si pentru a satisface asteptdrile cumparatorului, este
esential ca sistemul de conducere al calitatii sa fie adecvat tipului activitatii si produsului sau serviciului
oferit.

Un sistem de conducere al calitatii are doud aspecte interdependente si umane: nevoile si
interesele companiei respectiv atingerea si mentinerea calitdfii dorite la un cost optim, nevoile si
asteptarile cumparatorului; pentru cumpdarator existd o nevoie de incredere in posibilitatea firmei de a
furniza calitatea dorita.

Calitatea produsului se realizeaza in procesul de productie Insa se constatd in procesul de
consumare/utilizare a acestora. De aceea se impune evidentierea deosebirilor dintre calitatea productiei si
calitatea produselor.
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2. Stadiul actual

Trecerea la productia si consumul de masa al produselor precum si diversificarea extrem de mare
a acestora, a avut un impact deosebit asupra dezvoltarii conceptului de calitate. La obtinerea calitatii in
acest nou context conta modul de proiectare, punerea la punct si menginerea proceselor si modul de
ambalare si livrare al produselor. Terminologia si semnificatia calitatii se dimensioneaza acum 1n raport
cu toate aceste aspecte.

Se diferentiaza o calitate proiectatd, o calitate fabricata si o calitate livratad. Notiunea de calitate
devine din ce 1n ce mai complexa iar preocuparea pentru definirea ei, considerabila.

Atentia oricdrei organizatii trebuie indreptatd spre satisfacerea clientilor. Aceasta inseamnd ca
fiecare firma sau institutie trebuie sa-si defineasca segmentul de piata, respectiv cerintele clientilor pe acel
segment referitoare la calitate.

In standardul ISO 9000:2000 calitatea este definitd ca fiind ,,masura in care un ansamblu de
caracteristici implicite satisfac cerintele”.

Conform acestei definitii calitatea nu este exprimatad printr-o singura caracteristicd, ci printr-un
ansamblu de caracteristici si nu este de sine statatoare, ea existdnd numai in relatie cu cerintele. Acelasi
standard defineste cerinta ca fiind ,,nevoie sau asteptare care este declarata, in general implicita sau
obligatorie” .

Nivelul calitatii si costul sau de obtinere rezultd din valorile definite Incepand de la proiectare
pentru diferitii parametrii ai produsului sa procesului.

2.1. Sistemul de management al calitatii (SMC)

Sistemul de management al calitatii (SMC) este definit ca fiind un sistem de management prin
care se orienteaza si se controleazi o organizatie in ceea ce priveste calitatea. In acelasi standard (SR EN
ISO 9000:2006) este datd o definitie mai extinsa: Sistemul de management al calitétii este acea parte a
sistemului de management al organizatiei , orientatd catre obtinerea rezultatelor, in raport cu obiectivele
calitatii, pentru satisfacerea necesitatilor, asteptarilor si cerintelor partilor interesate, dupa caz.

Dezvoltarea si implementarea SMC include: stabilirea politicii referitoare la calitate si
a obiectivelor calitatii, a planificarii calitatii, a controlului calitatii, a asigurarii calitatii si a imbunatatirii
calitatii.

Conceptele-cheie ale SMC sunt abordarea activitatilor ca procese si tinerea sub control a
organizatiei in domeniul calitatii. Un SMC bazat pe procese inseamna o abordare a activitatilor ca procese
pentru a manageria si tine sub control modul in care este implementata politica calitatii si cum sunt atinse
obiectivele calitatii.

Abordarea managementului calitatii ca proces implica : elemente de intrare, analize, emiterea de
directive si decizii referitoare la calitate.

Procesele sunt compuse din una sau mai multe activitati corelate, care trebuie conduse pentru a
obtine elemente de iesire (output-uri) predeterminate. lesirea dintr-un proces poate constitui intrarea
pentru urmdatorul proces, aceste procese interactioneaza si sunt corelate prin astfel de relatii intrari-iesiri.
Aceste interactiuni ale proceselor creeaza un SMC unic ,bazat pe procese.

2.2. Standardele in domeniul calitaitii

Organizatia Internationala pentru Standardizare (ISO) a elaborat standarde pentru SMC incepand
cu anul 1987, sub forma seriei de standarde ISO 9000:1987. Acestea au fost revizuite de mai multe ori, iar
ultima revizuire majord a fost in anul 2000, creandu-se seria ISO 9000:2000. ISO a aprobat o revizuire
minord, ISO 9001:2008, in 14 octombrie 2008, incluzind in special modificari gramaticale pentru
usurarea traducerii standardului in alte limbi.

Dupa revizuirile din anii 2000 si 2006, principalele standarde din familia ISO 9000, adoptate si de
Roménia prin Asociatia de Standardizare din Romania (ASRO) sunt :

o SR EN ISO 9000:2006- Sisteme de management al calitatii.Principii fundamentale si vocabular
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o SR EN ISO 9001:2008- Sisteme de management al calitatii. Cerinte
o SR EN ISO 9004:2001 - Sisteme de management al calitatii. Linii directoare pentru Imbunatatirea
performantelor

Pentru implementarea unui SMC pe baza familiei de standarde ISO 9000 este necesar sa se
utilizeze si alte standarde pentru anumite activitati complementare, de exemplu:

J SR EN ISO 19011:2003 -Linii directoare pentru auditarea sistemelor de management al calitatii
si/sau mediului;

o SR EN ISO/TR 10013:2003 -Linii directoare pentru documentatia sistemului de management al
calitatii;

o SR EN ISO 10015:2000- Managementul calitatii. Linii directoare pentru instruire.

Deoarece standardele ISO 9001, respectiv. SR EN ISO 9001 sunt standarde generalizate si
abstracte, pe parcursul timpului diferite sectoare industriale au dorit sa-si standardizeze interpretari proprii
asupra cerintelor specifice. Cateva exemple:

e AS9000 - standard de baza pentru sistem de calitate in industria aerospatiala; se bazeaza pe ISO
9000, cu 27 cerinte suplimentare, unice pentru aceasta industrie.

e [SO/TS 16949:2009, Quality management systems - Particular requirements for the application of
ISO 9001:2008 for automotive production and relevant service part organizations; este o
interpretare agreata de fabricantii de autovehicule, americani si europeni.

Familia de standarde ISO 9000, a fost elaboratd pentru a ajuta organizatiile de orice marime sa
implementeze si sa conduca eficace sisteme de management al calitatii. Standardele din familia ISO 9000
sunt cunoscute ca standarde generice care pot fi aplicate de orice organizatie, mare sau mica, in orice
sector de activitate, indiferent daca este o intreprindere de afaceri, administratie publica sau departament
guvernamental.

Dezvoltarea si implementarea unui SMC necesitd parcurgerea mai multor etape care includ
urmatoarele :

e determinarea necesitdtilor si asteptarilor clientilor si ale altor parti interesate;

e stabilirea politicii si obiectivelor organizatiei referitoare la calitate ;

e determinarea proceselor, a responsabilitdtilor necesare si a competentelor decizionale privind
implementarea SMC;

stabilirea metodelor de masurare a eficacitatii si eficientei fiecarui proces;

utilizarea acestor metode pentru a determina eficienta si eficacitatea fiecarui proces;

determinarea mijloacelor de prevenire a neconformitéatilor si de eliminare a cauzelor acestora;
stabilirea si aplicarea unui proces de imbunatatire continua a SMC.

3. Prezentarea Sistemului de Management al Calitatii in cadrul Uzinei Dacia
Renault

Sistemul de Management al Calitatii de la Dacia a fost certificat pentru prima datd in anul 1998,
in concordanta cu ISO 9001, versiunea 1994. Dupa acelasi standard s-a obtinut si in anul 2001
recertificarea. In 2003 acelasi sistem a fost evaluat dupa EAQF de citre Directia Calitate Renault cand s-a
dovedit conform si dupa cerintele acestui standard. Un an mai tarziu, in 2004, Dacia a obtinut certificatul
ISO 9001, versiunea 2000 cu recertificare in 2007. Evolutia standardului din 2008 a fost adoptata si in
Sistemul de Management al Calitatii, astfel incat Dacia a obtinut Tn luna martie 2010, certificatul ISO
9001, versiunea 2008. Mentinerea conformitatii Sistemului de Management al Calitatii este confirmata
prin auditurile de supraveghere ale Organismului de Certificare. Politica in domeniul calitatii din DACIA
are ca obiectiv : « Satisfacerea deplina a clientului, oferindu-i produse conforme cu exigentele si nevoile
sale in ceea ce priveste : prestatia, calitatea, fiabilitatea, serviciile ». Ea trebuie sa permita sa se asigure
pentru clientii DACIA:

* O calitate conforma cu documentatia vehiculelor.

* Stabilitate a calitatii pe toata durata de viata.

» Fiabilitate si o durabilitate la nivelul celor mai bune la categoria sa,
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* O calitate si un service ireprosabil.
3.1. Definirea structurii Sistemului de Management al Calitatii in cadrul Uzinei Dacia Renault

Structura Sistemului de Management al Calitatii este bazata pe o abordare procesuala a:

e Proceselor de management,

e Proceselor operationale

e Proceselor suport

Directia Calitate reprezintd in permanenta clientul in interiorul intreprinderii in materie de calitate

a produsului. Ea se asigura ca toate nivelele de organizare sunt sensibilizate de exigentele clientilor. Rolul

sau este de :

a conduce calitatea, in toata intreprinderea

de a supraveghea calitatea Tn amonte,

de a da asigurari ca fabricatia tine sub control calitatea produselor,

de a garanta calitatea produselor livrate,

de a reactiona la informatiile clientilor.

Directia Calitate are autoritatea pentru :

e a opri fabricatia sau livrarea pieselor si vehiculelor, daca considerd cd nivelul calititii este
insuficient, sau are cunostiinta de un risc potential,

e a da un aviz decizional in materie de asigurare a calitatii la [AQ (DQ) permitand sa repuna in
cauza planingurile de conceptie, fabricatie si comercializare a noilor vehicule, daca estimeaza ca
obiectivele de calitate retinute nu vor fi atinse.

Directorul Calitate Romania este reprezentantul conducerii in materie de Sistem de Management
al Calitatii. Pentru a garanta buna aplicare a regulilor cu privire la CSR in toate compartimentele
intreprinderii, DQ stabileste responsabilul CSR.

VVVYYVY

3.2. Punerea in aplicare si intretinerea Sistemului de Management al Calitatii in cadrul Uzinei
Dacia Renault

Elaborarea sistemului de management al calititii consta in a determina organizarea globald a
sistemului necesara in atingerea obiectivelor definite de Directia Generala si dezvoltate de Directia de
Fabricatie care vizeaza satisfacerea clientilor .Construirea acestei organizari se bazeaza pe urmatoarele
actiunii:

— Dezvoltarea structurii sistemului de management al calitatii (SMQ),

— Determinarea organigramelor,responsabilitatilor si autoritatile,

—  Determinarea standardelor necesare

3.3. Determinarea organigramelor, responsabilititilor si autoritatilor

Organizarea generald a uzinelor este definita de:
- organigramele fiecarui departament,
- definitiile de misiuni ale sefilor de departamente ,
- pilotii de proces
Departamentul Calitate al uzinei reprezintd in permanentd clientul in materie de calitate a
produsului. El se asigura ca toate nivelurile organizatiei sunt sensibile la exigentele clientilor. Rolul sau
este sa se asigure ca exigentele SMQ sunt stabilite, formalizate, puse in aplicare si mentinute in coerenta
cu exigentele clientilor uzinei si ale referentialelor de calitate in vigoare. El trebuie in special:
— sd defineasca organizarea functiei Calitate a uzinei in coerentd cu orientdrile DQF (directia de
calitate fabricatie)
— sd anime functia Calitate In sanul uzinei,
— 5@ dezvolte si sa faca sa fie aplicate demersurile si instrumentele standard adaptate functiondrii
uzinei.
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Seful de Departament Calitate al uzinei este reprezentantul Directiei uzinei in materie de calitate.
Este direct atasat Directorului, In fata caruia raspunde de executarea misiunilor sale. El se asigurd de
punea In aplicare efectivda a Sistemului de Management al Calitatii si a respectului exigentelor
referentialului descris In Manualul Calitatii.

CSQ (Sef Serviciu Calitate) reprezinta functia Calitate a uzinei pe langd DQF si se asigurd de
coerenta indicatorilor si de tintele Calitétii uzinei in raport cu obiectivele calitate ale DFM (Directia de
Fabricatie Mecanica). Raspunde de dezvoltarea si urmarirea demersurilor standard si instrumentele
Calitate definite de DQ si DQF.

Seful de Departament Calitate al uzinei are autoritate pentru:

— oprirea fabricatiei si/sau livrarea unor piese de origine interna sau externd, sau a unui organ (in
functie de nivelul de Calitate sau de un risc client)

— sa dea un avis in materie de asigurare calitate la IAQ(Inginer Asigurarea Calitatii) de la DQ sau
delegatului acestuia.

—  sa se asigure de functionarea planului de supraveghere care vine de la inginerie produs /proces

3.4. Pilotarea Sistemului de Management al Calitatii (SMQ) in cadrul Uzinei Dacia Renault

Rezultatul asteptat al procesului este de a avea un Sistem de Management al Calitatii performant
care sa raspunda obiectivelor Calitatii Renault si ale Directiei de Fabricatie Mecanica vizand satisfacerea
clientilor.

Conditiile de stapanire a acestui proces se sprijind pe o organizare care permite :

- sasepuna in aplicare si sa se ntretind SMQ
- sa se masoare si sa se analizeze performanta SMQ
- sa se defineasca si s se pund in aplicare actiunile de ameliorare continua.

3.5. Misurarea si analiza eficacitatii Sistemului de Management al Calitatii

Masurarea eficacitatii SMQ este bazatd pe verificarea aplicarii standardelor si atingerea

obiectivelor. Aceastd masurare se efectueaza cu ocazia:
- auditurilor,
- urmaririi indicatorilor de performanta a proceselor si produselor,
- analizelor Sistemului de Management al Calitatii

Pentru a se asigura independenta auditorilor, pentru procesele de management, Directia Calitate
Renault si DSQ efectueaza audituri necesare pentru verificarea aplicarii cerintelor calitate descrise in
Manualul Calitatii si in standardele asociate. In acest cadru sunt utilizate diferite tipuri de audituri:

e Audituri ale SMQ

Directia Calitate Renault realizeaza audituri pentru a determina conformitatea SMQ cu
referentialul si verifica daca el este pus in aplicare si Intretinut de o maniera eficace. Referentialul este
Manualul Calitatii DACIA construit in concordanta cu orientarile DQ Renault. El include toate exigentele
referentialului ISO 9001,versiunea 2000, precum si exigentele complementare stabilite Tn intern.

Programarea anuald a acestor audituri urmeaza recomandarile definite in norma privitoare la
gestionarea programelor de audit.

Auditorii Calitate DACIA participd la aceste audituri, si fac deasemenea audituri pe procese,
realizate pe ansamblul proceselor dar planificate pe intreg anul, precum si audituri de urmarire si de
pregatire. Aceste audituri sunt realizate conform standardului ISO 19011 si procedurilor interne.
Calificarea auditorilor este in responsabilitatea Directiei Sisteme Calitate.

e Audituri de conformitate a productiei — COP

In completare la auditurile de sistem, si pentru a se asigura cd vehiculele produse sunt conforme
cu vehiculele omologate, sunt realizate audituri de conformitate a productiei. Calificarea auditorilor COP
si planificarea acestor audituri sunt in responsabilitatea DSQ
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3.6. Satisfactia clientilor

Un client isi formeaza o opinie proprie asupra valorii produsului si actioneaza pe baza ei.
Satisfactia legata de produs 1si are originea 1n caracteristicile produsului si constituie motivul pentru care
clientii il cumpara. Insatisfactia si are originea in defectiuni si constituie motivul pentru care clientii fac
reclamatii. Existd multe produse care nu produc insatisfactie, ele fac ceea ce producatorii sau furnizorii
spun ca vor face. Totusi nu sunt vandabile daca unele dintre produsele concurente furnizeaza o satisfactie
mai mare.

Satisfactia clientului reprezinta o functie determinata de compararea performantelor (rezultatelor)
percepute ale unui produs cu asteptarile clientului. Asteptarile clientului iau nastere pe baza experientei
anterioare, a afirmatiilor facute de alti clienti si a informatiilor i promisiunilor venite din partea firmei
producitoare sau prestatoare de servicii §i a concurentei

In cadrul Uzinelor Dacia , in vederea monitorizarii si masurdrii satisfactiei clientilor, managementul
a stabilit urmatorii indicatori:

e reclamatiile clientilor;
e numarul de clienti vechi si noi;
e volumul vanzarilor / client;

Aceaste informatii se obtin prin analiza datelor din vanzari prin chestionarea directa a clientilor.

Informatiile primare sunt documentate in Registrul de sugestii §i reclamatii si chestionare de
marketing.

Analiza si sinteza datelor referitoare la satisfactia clientilor este prezentatd Managementului cu
ocazia analizelor lunare si, pentru intreg anul, cu ocazia Analizei Managementului (O MMQ - S5).

Responsabili pentru masurarea si monitorizarea satisfactiei clientilor sunt Biroul Marketing,
Biroul Depozite si Biroul Vanzari speciale, care au stabilit metode procedurale privind culegerea, analiza
si raportarea datelor referitoare la satisfactia clientilor.

Feed-back-ul de la clientii directi si de la utilizatorii finali ai produselor este utilizat de Dacia
Renault Romania pentru planificarea imbunatatirii continue a proceselor si, implicit a produselor sale ( O
MMQ - S8).

Dacia Renault Romania a stabilit ca una din modalitatile de masurare a performantei sistemului
de management al calitatii proceselor logistice o reprezintd monitorizarea informatiilor privind perceptia
clientului asupra satisfacerii cerintelor sale.

Pentru a monitoriza permanent gradul de satisfactie al clientilor privind produsele furnizate sau
relatiile stabilite, organizatia colecteaza si analizeaza urmatoarele informatii:

e reclamatiile, sugestiile clientilor;

e chestionarele de evaluare a gradului de satisfactie al clientilor;
e comunicarea directd cu clientul;

e informatii referitoare la nevoile pietei,

e informatii referitoare la concurenta.

Pentru colectarea informatiilor referitoare la gradul de satisfactie a clientului, se utilizeaza
“Chestionarul privind evaluarea satisfactiei clientului”.Acesta este elaborat de catre DACIA si transmis
clientilor dupa efectuarea prestarii serviciului.

Informatiile referitoare la satisfactia clientului colectate prin acest chestionar, sunt utilizate ca
date de intrare pentru analiza efectuatd de management, in vederea stabilirii masurilor necesare cresterii
satisfactiei si increderii clientilor in produsele furnizate de organizatie.

Inregistrarile referitoare la satisfactia clientului sunt pastrate 3 ani, prin grija administratiei
DACIA.

3.7. Documentele SMC
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Politica in domeniul calitatii (3 MS/10 - S5) defineste cel mai 1nalt rang in ierarhia documentelor
calitatii; este definitd de Managementul de la nivelul cel mai inalt; include obiectivele generale si
angajamentele Managementului;

Manualul Managementului Calitatii este baza sistemului documentat care dezvolta Politica in
domeniul calitatii; prezinta scopul si domeniul de aplicare al Sistemului de Management al Calitatii;
prezintd modelul conceptual si principiile de bazd (dezvoltarea Politicii pe procese); prezintd structura
documentatiei Sistemului de Management al Calitatii; descrie procesele cerute de SMQ si interactiunile
dintre ele, la nivel de Diagrame de proces; face referire la documentele de nivel inferior (documente
generale de proces, proceduri, instructiuni, documente tehnice) stabilite pentru SMQ.

Documente generale de proces descriu secventele si interactiunile proceselor cerute de SMQ;
aratd CINE ?, CE ?, CAND (IN CE ORDINE?) FACE ? in cadrul organizatiei, la nivel de management
executiv (Directori de resort si Responsabili de proces),se prezintd sub forma de: diagrame de proces,
scheme-flux, matrici de responsabilitati sau combinatii ale acestora;

Documentele operationale de proces (tehnice si organizatorice) descriu CU CE? CUM ? se
efectueaza activitatile din cadrul proceselor, la nivel de executanti; fac referire la documentatia tehnica
aferentd procesului / produsului; se prezintd sub forma de: instructiuni, specificatii tehnice, procese
tehnologice, game de control, planuri, etc.

inregistrérile referitoare la calitate se prezintd sub forma de: formulare, liste, registre, fisiere
informatice, baze de date; au rolul de formalizare si transport a informatiilor; sunt specificate in
documentele de nivel superior, pentru fiecare proces.

Amploarea si gradul de detaliere a documentelor SMQ depind de complexitatea proceselor, a
interactiunilor dintre acestea, de metodele utilizate si de competenta personalului utilizator.

3.8. Mentinerea sub control a documentelor.

Secventele acestui proces, impreuna cu datele de intrare / iesire, responsabilitatile, inregistrarile si
eventualele documente conexe aferente fiecarei secvente sunt specificate in "Procedura generala -
Controlul documentelor si datelor"- cod: PMQ-CDD.

Procesul de mentinere sub control a informatiilor continute in documente consta in asigurarea de
conditii controlate pentru: elaborarea, verificarea, aprobarea, difuzarea, utilizarea, modificarea, retragerea
documentelor perimate, arhivarea si eliminarea acestora. Categoriile de documente controlate de Dacia
sunt:

e documentele aferente SMQ (documentele in legatura cu conditiile din standardul de referinta SR
ISO 9001:2001);

e documentele tehnice in legaturad cu proiectarea, fabricatia si controlul conformitatii produselor;

e documente tehnice in legatura cu procesul de logistica.

De asemenea, Dacia Renault tine sub control difuzarea, utilizarea, retragerea si arhivarea
urmatoarelor documente:

e documentele externe (standarde, reglementari legale in vigoare, specificatii client, specificatii
furnizori);

Controlul se aplica tuturor tipurilor de documente, ca suport de informatie: documente scrise pe
hartie si informatie pe suport magnetic.

Principalele actiuni si metode procedurale aplicate in vederea mentinerii sub control a
documentelor sunt urmatoarele:

» identificarea fiecarei categorii de documente si identificarea unicd a fiecarui document prin
atribuirea de coduri alfanumerice;

» asigurarea elementelor de regasire necesare (titlu, cod, compartiment emitent, nr. pagina/nr. total
de pagini, revizia in vigoare, data intrarii in vigoare (data completarii pentru formulare),
identificarea functiilor si persoanelor care au elaborat, verificat si aprobat documentul) prin
utilizarea unor "formate-pagina cadru" aprobate pentru documente si formulare;
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» alcdtuirea si actualizarea unor liste de referintd in vederea identificarii reviziilor in vigoare: "Lista
documentelor controlate" (la nivelul fiecarui compartiment emitent) si "Lista formularelor cu
circulatie aprobata" (la nivel de organizatie);

» stabilirea, pentru fiecare categorie de documente controlate, a functiilor abilitate pentru
elaborarea, verificarea si aprobarea documentelor;

» stabilirea, pentru fiecare categorie de documente controlate, a modului de inregistrare, difuzare
controlatd, circulatie si utilizare a documentelor in cauza (compartiment emitent, numar de
exemplare, compartimente destinatare);

» retragerea documentelor perimate pe baza Listelor de difuzare;

» stabilirea, pentru fiecare categoric de documente controlate, a modului de efectuare a
modificarilor, a functiei care aproba aceste modificari si, atunci cand este cazul, a numarului
maxim de modificari admise inainte de a trece documentul la revizia urmétoare;

» stabilirea, pentru fiecare categorie de documente controlate, a modului si duratei de pastrare a
documentelor si, daca este cazul, a documentelor perimate pastrate in orice scop;

> stabilirea, pentru fiecare categorie de documente controlate, a modului de mentinere sub control
in cazul documentelor pe suport informatic;

» accesarea controlatd a documentelor si datelor pe suport electronic utilizarea codurilor de acces in
reteaua informatica.

4. Concluzii

Standardizarea ramane una din prioritatile Dacia. Reinnoirea certificarii atesta progresele
importante realizate la Dacia In domeniul calitatii, atat la nivelul proceselor de management operationale cat
si la nivel suport, fie ca este vorba de fabricatie de vehicule si componente, de comercializare sau de servicii
post-vanzare.

Calitatea este principalul scop al tuturor activitatilor desfasurate in cadrul uzinei. La indeplinirea ei
se lucreaza constant deoarece cerintele clientilor sunt intr-o continua crestere. Se aplica diferite strategii de
inovare pentru ca managementul calitatii sa fie In tinta ceruta.

DACIA are ca misiune principala dezvoltarea de proiecte vehicul si de mecanica fabricate in
uzinele din regiunea Europa de Est si Mediterana, in special produsele din gama Entry.

Pentru a putea sustine cresterea ambifioasd pe care si-a propus-o la nivel mondial, Dacia Grup
Renault concepe si dezvolta vehiculele la nivel international. Cele doua principale mijloace pentru a
atinge acest obiectiv sunt: dezvoltarea locala a vehiculelor si anticiparea modificarilor necesare pentru a
permite patrunderea lor pe pietele internationale.
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REZUMAT: In cadrul acestei lucdri este prezentat modul de detectare i analiza a unui defect aparut pe un
vehicul din gama DACIA. Pentru indeplinirea acestui obiectiv, s-a realizat culegerea, sintetizarea si
prezentarea aspectelor teoretice privind procesul de control statistic procentual, s-au studiat elementele
teoretice ale metodelor SPC, 8D si metoda 5 De Ce. Activitdtile desfasurate in cadrul acestei firme au avut
drept scop prezentarea modului de detectare al unui defect si de analiza al defectelor pe vehiculele din
gama DACIA. La metoda de detectare al defectelor pe autovehicule s-a utilizat modul de control PESD, un
tip de control care se realizeaza in tot grupul RENAULT, care se efectueaza cu scopul de a masura nivelul
de calitate.

CUVINTE CHEIE: Metoda 5DC,SPC, Metoda 8D, defect, calitate
1. Introducere

Realizarea de produse care sa satisfacd consumatorul final este posibild numai printr-o
sincronizare perfectad a tuturor functiunilor intreprinderii. O intreprindere va supravietui numai daca
reuseste sa-si fidelizeze clientii si sd atragd in permanentd noi clienti. Acest lucru este posibil prin
indeplinirea urmatoarelor cerinte: reducerea preturilor, imbundtatirea continud a nivelului calitativ al
produselor, respectarea termenelor de livrare, acordare de facilitati de creditare, Imbunatatirea imaginii
produselor prin reclama [1] [2].

SPC (Statistical Proces Control) [3] este o metodd a managementului calitatii, cu ajutorul careia
poate fi supravegheat un proces iar la nevoie se poate efectua o interventie de reglare, respectiv de
corectare a procesului inainte de a rezulta neconformitati.

Procesul 8D [4] este un instrument de rezolvare a problemei utilizat ca raspuns la indepartarea
parametrilor produsului de specificatiile stabilite sau cunoscute de catre clienti.

Metoda 8D structureaza raspunsul furnizorului, parcurgand un PDCA logic si clar de la definirea
problemei, trecand la protectia imediata a clientului, analiza, planurile de actiuni, validarea lor si punerea
la zi a documentelor furnizorilor [4].

Metoda 5 DE CE a fost introdusa in industria auto de cétre Taiichi Ohno (Toyota) si este utilizata in
mod curent. Metoda este extrem de simpla si presupune punerea succesiva de intrebari (in general 5, dar
este posibil de multe ori sd existe un numar diferit de intrebari) si obtinerea de raspunsuri pana la
identificarea cauzei unei probleme, in urma careia se pot realiza actiuni corective.

Pentru a analiza cauzele pentru care avem un timp total de productie prea mare, sau cauza aparitiei
unei neconformitati, se poate folosi metoda 5 Why (celor 5 DE CE). Metoda permite obtinerea de
informatii necesare pentru a identifica problema si apoi urmeaza implementarea unui plan de actiune.

2. Stadiul actual

2.1 Exemplificarea controlului din cadrul Departamentului Calitate

In cadrul Departamentului Calitate se folosesc mai multe metode de control. Una dintre aceste
metode este Plan Evaluare Static si Dinamic. Pentru a se putea efectua, controlul trebuie sd indeplineasca
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anumite criterii. Un prim criteriu este acela ca cel care efectueaza acest tip de control sa treacd testele
medicale si psihologice si s fie certificat cu permis de conducere categoria B, deoarece 1i este necesar
pentru a efectua proba dinamica. In timpul efectuarii controlului trebuie indeplinite conditiile de protectie
a muncii: halat, pantofi de securitate, manusi.

Metoda de control se realizeaza in doua etape: Control statistic si Control Dinamic.

A. Control static
Acest control static se efectueaza pe un stand de cotare, fiind un control vizual si prin palpare, pe o

durata de 35 de minute, fractionat in etape dupa cum urmeaza:

1. Prelevare vehicul in zona de control (timpul impus este de 0.30 min)

2. Intrare in vehicul (0.40 min) :

- reglarea scaunului sofer, fixarea centurii de siguranta;

- reglarea oglinzilor stanga, dreapta si centrala;

- se porneste motorul, se apasa contactorul de degivrare pentru a verifica incalzirea oglinzilor si a
lunetei ;

3. Introducere vehicul 1n spatiul de cotare (0.20 min)

- se intoduce 1n incinta atelierului unde urmeaza a se efectua controlul ;

- dupa introducere 1n atelier se verifica reglajul pe inaltime volan ;

4. Control echipamente electrice la bord (1min)

- un prim control electric este de a verifica functionarea stergatoarelor fata si cel de la luneta,
stropgel, aprinzator bricheta ;

- verificarea bateriei prin mentinerea tensiunii; eliminare risc de accident; Motor pornit, frana de
mana actionata;

5. Control macarale electrice si oglinzi ext (1 min): se verificd geamurile electrice fatd spate prin
actionarea butoanelor, iar oglinzile se verifica prin manevrarea joystick-lui ;

6. Control de climatizare (1 min): la sistemul de climatizare se verificA comanda Rece / Cald,
comanda de reglaj a treptelor de aer, comanda de directionare a aerului (fig. 1), comanda radio, parasolare
stanga / dreapta ;

[ verificare climatizare rece-cald |
Fig. 1. Fatada plansa bord

7. Control lumini de pozitie si de semnalizare (0.20 min)

- se verifica functionarea lampilor spate si a farurilor fata plus lampile de la aripi stdnga/ dreapta
si lampa numar - nefunctionare lumini pozitie;

- pentru acest lucru se lasa motorul pornit, frina de ména actionata - mentinere tensiune baterie;
eliminare risc accident;

8. Control degivrare : aici se verificd daca oglinzile exterioare si luneta s-au incélzit ;

9. Verificare inchidere centralizata (2min)

- verificare inchidere centralizata, se efectueaza prin actionarea telecomenzii si prin manevrarea
manuala la fiecare yala- risc neconformitate chei;

- automobilul se inchide si se deschide fara sia deschidem usile, yala trebuie sa se blocheze
automat la 30 sec, verificarea se face cu ambele chei;
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10. Verificare lot bord: echipamentul mobil reprezintd documentatia, seria de caroserie, capace de

roti, roata de rezerva- risc serii gresite ;
11.Modul de efectuare control exterior al vehiculului: controlul exterior se face in directia

sensului trigonometric ca n fig.2, pornind din fatd si urmarind defectele de table, vopsea, caroserie;

EgmnD

fi=c

Fig. 2. Schema control exterior

12. Control compartiment motor fig.3 (3 min)

- se verifica insonorizantul, protectia din spatele motorului;

- se mai verifica si daca lichidele de antigel, ulei, lichid directie asistata sunt la nivel;
- se verifica si daca etichetele de pe bara fata sunt lipsd sau niconforme;

13. Control aspect exterior vehicul (4 min)

- pe exterior se urmaresc defecte de mastic, vopsea, caroserie, presaj- risc plagere client;

- se urmaresc deterioararea sau neconformitatea echipamentelor si a geamurilor;

14. Control functional si aspect usa stnga fatd fig.4 (1min)

- verificarea usa stanga fata, se detecteaza conformitatea etichetei, presiune roti, aspect + fixari

echipament cheson usa stanga fata- Risc eticheta NC

- > | . Tt
Fig. 4. Aspect usa stanga fata
15. Control aspect si functional echipament intrare usa stanga fata, fig.5 (1.30 min)
- se verifica intrare usa fata: scaune, tetiere, centura securitate;
- se aseaza pe scaun si se verifica plansa bord, tablou bord, volanul daca este conform, etichete

parasolar ;

Fig. 5. Verificarea plansei bord
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16.Control deschidere usa stanga fata din interior: comanda deschidere interioard, daca comanda
face zgomot, are duritate la inchidere;

17. Control functional si aspect usa stanga spate (0.30 min). se verifica duritatea la inchidere a
usii stanga spate, prin manevrarea ei de mai multe ori din cele doua trepte pe care le are usa ;

- se verifica cheson usa stanga spate, se urmaresc defectele de tabla, vopsea;

18. Control aspect functional intrare usa stanga spate (0.30 min): se verifica echipament intrare
usa stdnga spate: sezut + spatar, centura de securitate;

19. Control deschidere din interior usa stanga spate (0.30 min)

- se verificd comanda deschidere aspect si functionalitate;

- se verifica interior usa stanga spate, duritate la inchiderea din interior;

- se verifica usa stanga spate si geam mobil;

20. Control siguranta copil si martor inchidere usa stanga spate (1 min) : se pune siguranta copil
si se verifica daca usa se deschide din interior, pentru verificarea martor zavorare usi se inchide usa in
treapta II si martorul trebuie sa se aprinda, verificarea plafoniera ;

- tot aici se verificd si centura centrald ;

21. Verificare capotd portbagaj (hayon sau usi batante) (1.30 min): se verificd echipamentele de
hayon;

22. Verificare accesorii portbagaj (1 min) : in portbagaj trebuie sd existe conform fisei
urmatoarele accesorii : roata de rezerva, cric, manivela roti, carlig de ornamente si carlig de remorcare ;

- dupa nivelul de echipare masina este dotata si cu lampa de iluminare in portbagaj ;

23. Control functional si aspect usa dreapta spate (1 min): se verifica degradatii usa dreapta spate
si ancadrament usa dreapta spate ;

- echipament cheson usa dreapta spate, aici se detecteaza eventualele neconformititi ale
elementelor

24. Control aspect si functional intrare usa dreapta spate (I min): se aseaza pe banchetd si se
verificd sezut + spatar, dar si centura spate dreapta ;

25. Control deschidere usa dreapta spate din interior : se verifici conformitate si degradare
comanda usa spate dreapta si geam ;

26. Control blocare siguranta copil si martor usa dreapta spate (0.40 min) - Risc accident: se
pune siguranta copil si se verifica daca usa se deschide din interior, pentru verificare martor ;

27. Control functional si aspect interior usa dreapta spate (1 min)

- se verifica daca usa dreapta fata se deschide din interior sau daca face zgomot ;

- se mai verifica si cheson usa dreapta fata si elemente ;

28. Control aspect si functional echipament intrare, usa dreapta fatd (0.30 min): se verifica
echipament intrare usa dreapta fata: scaun, tetiere, glisiere ;

29. Control centurd de securitate si etichete: se verificd centura de securitatetetichete - Risc
nefunctionare centura siguranta ;

30. Control din interior usa dreapta fatd (0.30 min): se verificaA comanda deschidere interioara,
inchidere din interior usa dreapta fata, se verificd geamul mobil;

30. Inregistrare defecte in foaia de relevare (0.30 min)

B .Control dinamic (MINI-PISTA)

Controlul dinamic se realizeaza pe o mini pista si trebuie respectate criteriile prezentate mai sus si
semnele de circulatie, acest control dureaza 5 minute.

1. Trecere vehicul prin zona A-B, in aceasta zona se detecteaza zgomote de suspensie, zgomote
de caroserie, zgomote de esapament, si de habitaclu.
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Fig. 6. Zona A-B
2. Trecere vehicul prin zona B-C sau zona cocoasd de camila, Tn aceasta zona se detecteaza zgomote la

franare si la sistemul de suspensie.

| 3 (‘ it %

ﬁl;“ig. 7. Zona Cocoasa de camila
3. Urcare si oprire In rampa (zona C-D) verificare frdnd mana 100% si verificarea sistemului 4X4.

Pe aceasta rampa exista niste role unde masina este pozitionata cu rotile din fata, se activeaza modulul

4X4 si se inainteaza pentru a vedea daca functioneaza sistemul 4X4.

Fig.8. Verificare frana de mana
4. Trecere zona D-E sau zona spinare de magar, pe aceastd zona se identificaA zgomote de
suspensie, caroserie, directie, esapament, habitaclu - Risc defect

W\ e i

Fig.9. Zona spinare de magar
5. Trecere zona viraje DR/STG (curba Z)/ Zgomote si revenire manetd semnalizare : transmisie
(planetare), mecanism servo directie, maneta semnalizare STG /DR).
6. Trecere zona E-F sau zona pavele mari si mici, verificare zgomote de suspensie, zgomote de
caroserie, zgomote la sistem directie si habitaclu, martor si avertizor sonor, centura stinga (in rulaj).

Fig.10. Pavele mari si mici
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7. Trecere zona F —H sau zona oglinda spate. in aceasta zona sunt numai controale electrice cum

ar fi claxon, pozitii spate, stop frand, ceatd, mers Tnapoi, avarie si stergator spate.

Fig.11. Zona oglinda spate
8. Trecere 1n zona J-K sau oglinda parabolica : Verificare lumini pozitii, faza scurtd, faza lunga,
semnalizare stg/dr, avarie, proiectoare ceata.

2.2 Exemplu de analizi in urma unor cotatii AVES

Defectele sunt clasificate conform unui standard AVES (ALIANTA VEHICUL EVALUAT

STANDARD) care este un standard de cotare al aliantei RENAULT-NISSAN, avand ca obiect evaluarea
cantitativa a vehiculului Tnaintea livrarii prin metodele percepute de client.

cala:

Contact intre conducta rigida si alte piese

Raport de analiza Tehnica

Tema: Sandero Motor K9K/ Contact intre conducta rigida si alte piese

Obiectiv: Difuzare analiza

Asteptari: Luarea in cosiderare a concluziilor

Rezumat Concluzie :

Lant cauzal :

ECD- pierdere eficacitate frane

MD- lipsa de materie pe conducta rigida

CD- contact intre conducta rigidd si ecran termic

Ecart constant :

Pe vehicul s-a gasit un contact intre conducta rigidi si ecran termic si conducta turbo, masura

-joc Intre ecran termic si conducta turbo : 15 mm

-joc intre conducta rigida si conducta turbo : 34 mm

Concluzie : CD este o neconformitate a procesului / produsului din banda de montaj vehicul

Identificarea modurilor de defectare

CD1 : Contact intre conducta rigida - ecran termic - conducta frana NC
SR

oa

ol —
Contact intre ecran termic si condu

I

contactulyl i conducta turbo

| Pertorarea ecranuluitermicin zona Deagradarea conducteirigide in zona
l contactului cu conductaturbo

Fig.12. Contact intre conducta rigida-ecran termic

Masurarea zonei de contact pe un vehicul cu EC
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Ecran termic - conducta turbo Conducta ngida - conducta turbo

Joc masurat = 10 mm Joc masurat = 13mm
Jog specificat = 15 mm Joc specificat = 34 mm

Fig.13. Masurarea zonei de contact pe un vehicul cu EC
Concluzie : S-a constatat ca existd un joc redus fatd de specificatiile raportului numeric pentru
aceasta zona.
CD2 : Rotirea conductei de frana in timpul montajului conductei pe blocul ABS.
In timpul operatiei de strangere a conductei se observa o diminuare a jocului intre conducta rigida
si conducta turbo fata de specificatiile impuse.

s

Rotirea conducteiin timpul
opearatiei de strangere.

Fig. 14. Rotirea conductei
CD3 : Piciorul suportului de sustinere a Blocului ABS pentru strangerea conductelor este
deteriorat.

Piciorul suportului degradat

Fig.15. Piciorul suportului degradat
In timpul operatiei de stringere a conductelor pe Blocul ABS existd o miscare aleatoare a
blocului ABS.
CD4. in FOS nu este specificat modul de manipulare al Blocului ABS in timpul operatiei de
montare a acestuia pe vehicul.

3. CONCLUZII

Toate aceste cauze de defectare (CD) trebuiesc tratate si remediate in banda de monataj vehicul,
mai exact in cele doud posturi : pregatire Bloc ABS si asamblare Bloc ABS pe vehicul, dar si numirea
unor responsabili pentru intreprinderea acestor actiuni.

Pentru a se rezolva aceste probleme detectate in cotatii, s-a deschis o problema de calitate la
departamentul Montaj UVD.

Cotatiile si analiza au fost puse la dispozitia Sefului de Atelier Tronson MES5 pentru a investiga in
detaliu cauza radacind si a gési o solutie pentru remedierea problemei.

M-am deplasat Tmpreuna cu pilotul actiunii (Sef Atelier) pentru a constata problema aparuta in
proces si pentru a analiza cauzele care au dus la aparitia acestei neconformitati.
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Pentru inceput s-a introdus un Check-man pentru a verifica 100% acest tip de vehicul pentru a nu
mai avea scapari in proces, iar in cazul unor anomalii acestea sa fie rapid semnalate si rectificate In banda
de retus din finisari. Se prezintd mai jos o imagine cu operatiunile introduse si verificarile pe care trebuie
sa le faca Check-man-ul.

W 4

% Contrel si marcaj

100% Check-man
2 ME1 (sub caroserie)

Coutsol vizusl i control tactl |
( daca este canul) simarcaj
100% Check-man MES
(compartiment moror)

In urma analizei la posturile de lucru : pregitire Bloc ABS dar si montaj Bloc ABS s-a ajuns la
concluzia cd trebuie modificat bancul de montaj Bloc ABS dar si introducerea in postul de montaj.

Fig.17. Dispozitiv de monatare ABS Fig.18. Dispozitiv de verificat al conductelor rigide

Toate aceste cauze de defectare (CD) trebuiesc tratate si remediate in banda de montaj vehicul,
mai exact in cele doud posturi : pregatire Bloc ABS si asamblare Bloc ABS pe vehicul, dar si numirea
unor responsabili pentru Intreprinderea acestor actiuni.

In urma acestor actiuni si solutii intreprinse, pe o perioada de 2 sdptimani nu am mai avut nici o
cotatie asemanatoare.

In concluzie putem spune ci acest incident a fost rezolvat 100% iar solutiile propuse si
implemenate au fost eficiente.
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5. Notatii
Urmatoarele simboluri sunt utilizate in cadrul lucrarii:

AVES = ALTIANTA VEHICUL EVALUAT STANDARD
SPC = Statistical Proces Control

PESD = Plan Evaluare Static si Dinamic

CD = Cauza Defect

FOS = Fisa Operatie Standard
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Rezumat

Lucrarea isi propune sa urmdreasca evolutia si procesul unei lentile de vedere. Prin urmare,
plecand de la materia prima, si anume sticla, in cele ce urmeaza va fi prezenta procesul de obtinere
al sticlei optice, urmat de tehnologia de prelucrare a sticlei, precum si de modul de prelucrare al
unui semifabricat pana la obtinerea unei lentile cu dioptrii specifice consultatiei oftalmologice.

CUVINTE CHEIE: sticla, optica, lentile, prelucrare

1. Introducere

Sticla este materialul care la racire trece direct din stare lichida in stare solida fara nicio stare
intermediard, cu conditia ca si cele doua faze sa fie in echilibru termodinamic. Se cunosc peste doud
sute de sortimente de sticla optica. Costul sticlelor optice este considerabil mai ridicat, datorita
tehnologiilor si materialelor speciale folosite.[1]

Sticla obisnuita se obtine prin topirea unui amestec de nisip, soda si calcar, care dupa racire se
transforma Intr-un corp omogen, amorf si transparent. Pentru obtinerea sticlelor cu anumite proprietati
tehnice, in amestecul de materii prime se mai introduc si alte substante, cum sunt: boraxul, oxizii de
plumb, dolomite, coloranti anorganici (oxizi sau sulfuri metalice). [1]

Dintre varietatile tehnice de sticla, cele mai importante sunt: sticla industriala, sticla optica
incolord, sticla optica colorata, sticla care disperseaza lumina, sticla tehnica, sticla organica.

Tehnologia de fabricatie a pieselor optice este determinatd de forma si dimensiunile pieselor,
de precizia prelucrarii, de tipul semifabricatului si de tipul sticlei. Piesele optice se pot imparti in
urmatoarele grupe: lentile, prisme, pene optice si lame plan-paralele. Prelucrarea la rece a pieselor
optice incepe, in cazul productiei in serie, de la piese presate la cald, iar la productia de unicate si de
serie mica de la blocuri si placi de sticla optica.[1]

Fabricatia pornind de la semifabricate presate are avantajul ca elimind o serie de prelucrari

initiale pentru apropierea materiei prime de forma finitd a piese. Din cauza duritatii sticlei superioare

otelurilor calite, prelucrarea se face aproape exclusiv cu materiale abrazive.|[1]

In mod traditional, sticla prelucrata in vederea obtinerii lentilelor optice trece printr-o serie de

operatiuni pe care le voi enumera mai jos.
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In primul rind, trebuie mentionat faptul ci existd doud tipuri de procese propriu-zise de

prelucrare cu abraziv a pieselor optice, iar acestea se pot grupa n:[1]

v' procesul de slefuire, care este folosit pentru obtinerea formei geometrice in limitele de
tolerantd impuse de documentatie;
v" procesul de polisarea, care este utilizat in vederea realizarii transparentei suprafetelor active,

prin netezirea asperitatilor.

Dispozitivele de slefuit servesc la prelucrarea suprafetelor active ale pieselor optice, cu abraziv

liber. Forma lor poate fi: pland, concava (ceasca) sau convexa.
Operatiile principale ale procesului tehnologic sunt:

debitarea;
slefuirea bruta (ebosarea);
slefuirea medie (dusisarea);

slefuirea fina;

D N N NI NN

slefuirea foarte fina (polisarea).[1]

In ceea ce priveste verificarea, asupra acestora se efectueazd controale cu ajutorul
sferometrului sau a calibrelor sferice. Utilizarea calibrelor se bazeaza pe fenomenul de interferenta a
luminii, care pune In evidenta, prin configuratia si curbura inelelor de interferentd, marimea abaterii de

la sfericitate sau planitate a suprafetei controlate, comparativ cu un etalon.
Dupa slefuirea find se verifica ca pe suprafata lentilei sa nu existe:

» urme ramase de la operatiile de frezare (intepaturi, rizuri)

» rizuri provocate de granule dure din plastile cu diamant.[1]

Urmatoarele procese constau in deblocare (desprinderea lentilei de pe aliajul metalic se poate

face prin imersie de apa calda sau prin soc metalic) si spalare.
Spaélarea se face cu instalatii specializate constand Intr-o succesiune de bai :

1. bai de inmuiere: una sau doua bai cu un solvent (percloretilend) in care impuritatile de pe
suprafata lentilei se inmoaie.

2. bai de spalare: bai de spalare cu ultrasunete cu detergent de baza - bai de clatire cu apa
curgdtoare - bai cu ultrasunete cu detergent acid

3. bdi cu clatire cu ultrasunete - baie pentru Indepartarea apei(cu un ulei special mai usor decat
apa), la introducerea lentilei in aceasta baie, picaturile de apa ramase pe lentild se depun la

fundul baii, apa rezultata fiind evacuata prin partea inferioara a baii.
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4. Dbai de uscare: baie de uscare cu ultrasunete, cu peclor cald - 3-4 bai de uscare in vapori de

perclor.[1]

La final, are loc un control final ce se executa in doua etape:
» verificarea acuratetei si de materiale vizual conform STAS 10150

» verificarea abaterilor de putere cu frontifocometrul, abaterile existente trebuie sa se incadreze

in STAS 10150.[1]

Trecerea timpului si evolutiile tehnologice si-au pus amprenta si in acest domeniu, astfel ca, in
zilele noastre, procesul de fabricatie al unei lentile a avansat iar majoritatea operatiilor enumerate mai

sus sunt automatizate.

Pentru a vedea care sunt procesele actuale folosite pentru obtinerea lentilei oftalmologica, am
discutat cu personalul unei fabrici de lentile din Roméania. Discutiile au urmarit procesele automatizate

din linia de productie si nivelul de eficienta al acestora.

Asadar, in cele ce urmeaza va fi prezentat modul de prelucrare al unui semifabricat pana la
obtinerea unei lentile cu dioptrii specifice consultatiei oftalmologice in cea mai mare fabrica

produciatoare de lentile oftalmologice din tara noastra, Rhein.

2. Stadiul actual

Denumirea de “Rhein” a fost inspirata de fluviul Rin si a plecat cu dorinta de extindere catre o
piata Europeana.[2]

Deoarece firma “Rhein” nu este o fabrica de lentile, asa cum spun majoritatea oamenilor, ci
este un laborator de lentile, adicd lentilele ajung la ei deja prelucrate. Tot ce fac acestia este sa
genereze dioptriile pe fiecare lentila si sd aplice tratamentele in functie de cerinte. Astfel, am ales sa
vorbesc despre procesul de prelucrare al unei lentile progresive “Camber freestyle”.

Primul pas in comandarea unei lentile in functie de nevoia fiecaruia este controlul
oftalmologic, care se poate efectua la orice cabinet de optica medicald autorizat. Dupa stabilirea
dioptriilor urmeaza alegerea lentilelor si a unei rame corespunzatoare nevoilor pacientului. Urmatorul
pas, cel de comandare al lentilelor progresive "Camber Freestyle”. Preluarea comenzii se face in urma
unei discutii cu o persoana din call center-ul firmei Rhein, pe baza completarii unui formular. Urmeaza
introducerea comenzii, a datelor tehnice pentru prelucrarea oftalmica, adica alegerea lenilei care poate
fi: monofocala, bifocal sau progresiva.

Pasul urmator si anume, printarea fisei tehnice si alegerea semifabricatului (lentila fara
dioptrie dar cu baza de curburd specifica dioptriei finale) care poate fi transparent,

fotocromatic(heliomat) sau polarizat. De asemenea pentru prelucrarea lentilei trebuie tinut cont si de
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indicele de refractie. Semifabricatele alese sunt puse intr-o ”tava” de plastic pentru ca transportul de la

o operatie la alta sa fie mai usor si mai sigur.
Fiecare fisa tehnica este individualizata cu un cod de bare, care este scanat la fiecare trecerea a

semifabricatului prin aprate si trebuie sa contina:

e Dioptriile

e Tipul lentilei

e Grosimea

e Baza de curbura

e Alte specificatii tehnice de prelucrare.

Pasul urmator este pasul in care lentilele sunt blocate, adica li se aplica o ventuza cu aluminiu,
acesta fiind un proces semiautomat fiind nevoie si de un operator care sd blocheze lentila si sa se

asigure ca procesul este executat corect.

Figura 1. Blocatorul de aliaje-Layoutblocker-PRA

Dupa care se trece la urmatoarea etapa cea de generare a dioptriilor cu ajutorul masinii VFT

Orbit , aceasta prelucrare este automata si se realizeaza cu diamant natural.

Figura 2. Generator de dioptrii- VFT orbit.

Dupa generarea dioptriilor urmeaza slefuirea lentilelor la care se folosesc materiale de diverse
tipuri de abraziv, acestea fiind reprezentate prin diverse culori in functie de slefuirea dorita, pentru

netezirea suprafetei. Cand “tava” cu semifabricat a ajuns la aparatul respectiv, este scanat codul de
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bare al fisei tehnice de pe “tava” astfel incat aparatul stie ce abraziv trebuie folosit pentru slefuirea

semifabricatului, tindnd cont de indicele de refractie al acestuia.

n
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Figura 3. Slefuitor lentile —Toro Flex

Apoi are loc gravarea lentilelor. Acesta este tot un proces automat, dar in care cu ajutorul unui
laser se graveaza logoul producatorului, in cazul acesta se graveaza pe lentila un RV iar in cazul

progresivului se graveaza si anumiti indici caracteristici produsului.

Figura 4. Lens Gravor

Procesul de deblocarea a lentilelor din ventuza cu folie de aluminiu, cu ajutorul unui cerc de
marmurd este urmatoarea etapd, iar aceasta procedurd se realizeazd cu ajutorul unei masini cu

ultrasunete.

Dupa deblocarea lentilelor urmeaza prima inspectie, adicad prima verificare a dioptriei, daca
dioptria nu este corecta se reia procesul. Aceastd inspectie este realizatd manual de cétre un operator.
Daca dioptria este cea corecta, se trece la urmatoarea etapd si anume durificarea lentilelor adica

aplicarea unui lac diferit, in functie de indicele de refractie al lentilei, avand o durata de la 2 la 6 ore.
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Figura 5. Durificarea lentilelor

Dupa durificare se trece la uscarea stratului de lac aplicat, aceasta insemnand ermetizarea

lentilelor in cuptor cu o durata de 2 pana la 6 ore.

satisloh

Figura 6. Cuptorul de uscare

Urmatoarea etapa este de mutare a lentilelor intr-un “cuptor de asteptare” pana se elibereaza
masina de AR(antireflex) acesta avand o durata de 2 pana la 4 ore in functie de beneficiile
tratamentului ales, adicd 1n functie de numarul de straturi de AR aplicate. Dupa ce lacul de durificare
aplicat este complet uscat, lentilele se verifica inca o data de catre un operator care se asigura ca

lentilele nu au impuritati sau alte urme depuse 1n urma aplicarii stratului de durificare.

Figura 7. Aplicare AR

Controlul final al semifabricatului se face tot manual de catre un operator care trebuie sa se

asigure de urmatoarele aspecte:
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e estetic- nu prezinta nicio impuritate pe suprafata acestuia
e caracteristici tehnice: grosimea si tolerantele sunt cele conform fisei tehnice

e culoarea — sa respecte culoarea aleasa de pacient.

Ultima etapa este cea de marcare a lentilei, marcajele specifice unei lentile progresive care
ajutd la montarea pe rama tindnd cont de masuratorile individuale din datele tehnice din reteta

oftalmica si anume zona la distanta, zona intermediara si zona pentru aproape, cu vopsea.

3. Concluzii
Pe parcursul lucrarii s-au dezvoltat etapele de prelucrare ale unei lentile, inclusiv cunoasterea
procesului tehnologic, plecand de la compozitia sticlei, etapele de procesare ale acesteia si

materialele utilizate pana la manipularea produsului final.

Lucrarea pune in evidentd procesele la care este supusd o lentild progresiva. O bund
imbunatatire pentru aceasta lentild, poate fi la marcajele specifice lentilei, adica zonele pentru distanta,
intermediar si aproape, care ajutd la montarea lentilei pe rama, sa nu fie facute cu vopsea. Ceara este o
solutie mai eficienta deoarece se indeparteaza mai usor si nu duce la zgarieturi datoritd insistentelor

celor de la montaj pentru indepartarea acestor marcaje, la finalul montarii.

O alta Tmbunatatire, pentru orice lentila, ar putea fi facuta la ultima inspectie a lentilei de catre
operator, cea dupa aplicarea lacului de durificare si a altor straturi de protectie. Aceasta imbunatatire

constd in aplicarea unui panou negru pentru o verificare mai sigura a netezirii suprafetei lentilei.
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CONCEPEREA, FABRICAREA SI iMBUNATATIREA CALITATII
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STANCA Gabriel Daniel
'Facultatea: Universitatea Politehnica Bucuresti, Specializarea: Conceptie si Management in Productica,
Anul de studii: 2018 - 2019

Conducitor stiintific: Prof. Dr. Ing. Miron ZAPCIU

REZUMAT: Pentru Tmbunatatirea industriei se introduc zi de zi noi metode de optimizare a
procesului de presare, a procesului de proiectare, a procesului de fabricarea sculelor.
Procedeul de prelucrare mecanica prin presare la rece dobdndeste, pe zi ce trece, o tot mai larga
aplicabilitate, ca urmare a avantajelor pe care le prezintd: productivitate ridicatd, precizie mare a
pieselor si cost scazut.

Pentru optimizarea procesului de proiectare, la ora actuala se utilizeaza pe scara larga instrumentele
asistate de calculator (CAD/CAE), ce contribuie la scurtarea ciclului de proiectare a produselor.
Astfel se pot utiliza programe ca Cadceus sau Catia V5 pentru proiectare, dar si alte programe pentru
lucrul cu element finit (Autoform).

CUVINTE CHEIE: Calitate, Matrita, Proces de prelucrare
1. Introducere

Lucrarea de disertatie cu tema “ Conceperea, fabricarea si Imbunatatirea pieselor de tip
matritd pentru industria auto ““ cuprinde 6 capitole si este structuratd in 3 parti:
In prima parte s-a realizat un studiu bibliografic care contine notiuni teoretice culese din

mai multe surse bibliografice, privind stantarea si matritarea la rece.

In cea de-a doua parte este prezentat fluxul de productie, incepand de la datele de intrare
si pand la livrarea cdtre client.

O ultima parte este reprezentatd de concluzii, in care sunt sintetizate contributiile
personale aduse in realizarea temei, prin evidentierea muncii depuse in cadrul societatii S.C.
Armcomp S.R.L., fiind angajat aici pe postul de Operator Masini cu Comanda Numerica,
punandu-se accentul pe notiunile dobandite si activitatile efectuate de-a lungul timpului.

Scopul acestei lucrari de disertatie il constituie analiza asupra calitatii unui reper din tabla
din punct de vedere al geometriei piesei si elaborarea de solutii pentru Tmbunatatirea nivelului de
calitate al acesteia.

Pentru realizarea scopului lucrarii, formulat mai sus, s-au stabilit urmatoarele obiective:

a) Studiul principiilor de deformare la rece intalnite;

b) Intelegerea rolului compartimentelor implicate direct in elaborarea sculelor ce
urmeaza sa produca repere din tabla in situl de fabricatie;

c) Identificarea problemelor din punct de vedere al geometriei piesei si al sculelor;
d) Elaborarea de solutii de imbunatatire al calitatii piesei.
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2. Stadiul actual

Partea I - STUDIU BIBLIOGRAFIC

w_ee e

1.1. Particularitatile stantarii si matritarii la rece

Stantarea si matritarea la rece [1] cuprind operatii de prelucrare mecanica a pieselor prin
presiune, fara aschii. Pe scurt, operatiile de stantare si matritare la rece se denumesc operatii de
presare la rece.

Presarea la rece este un procedeu de prelucrare mecanicd modern in continua dezvoltare.
In majoritatea cazurilor, operatiile de presare la rece se executi cu ajutorul dispozitivelor
speciale actionate de prese. Forma si dimensiunile pieselor obtinute corespund, suficient de
exact, cu forma si dimensiunile elementelor active (poansonului si placii active) ale
dispozitivului de presare respectiv. Dupa caracterul deformarii, stantarea si matritarea la rece se
impart in doua grupe principale: deformarea cu detasarea materialului si deformare plastica [2].

In schema din figura 1.1, este prezentati clasificarea procedeelor de prelucrare prin

deformare la rece dupa felul deformarii materialului prelucrat.

Brocedee de prelucrars

Titere
La forfecars Crect
De t§1ere< T 24 .
Stante Decupare eReSpellee
Perforare Tndoire Roluite

prin defomare la rece Deformare fird Ambutisare Rasucire
redistribuires oitd a .
matetialului asonare
Matritarea Refulareapurd
Deformare cu Litirea
redistribuirea votia Stamparea
materaialulul .
Calibrarea
Extrudarea

Fig. 1.1. Clasificarea procedeelor de prelucrare prin deformare la rece dupa felul deformarii materialului
prelucrat

1.2. Prelucrari prin ambutisare

Operatia de ambutisare constd in modificarea unui semifabricat de la forma plana pana la
cea cava, sau madrirea adancimii unui semifabricat cav, cu sau fard modificarea intentionatd a
grosimii peretilor [3].

Prin ambutisare se pot obtine piese de forme si dimensiuni diferite incepand cu cele mai
simple de forma cilindricd de indltime mica si terminand cu cele de forma complexa asimetrica.

Ambutisarea se executa cu ajutorul dispozitivelor combinate de decupare si ambutisare,
pe prese cu simpla actiune, sau cu ajutorul matritelor, pe prese cu dubld actiune sau prese
multipozitionale. Matrita cu ajutorul careia se realizeaza ambutisarea constd, n esentd, dintr-un
poanson si o placd de ambutisat. Poansonul are forma corespunzatoare formei interioare a piesei,
iar placa de ambutisat are diametrul egal cu diametrul exterior al piesei [4].
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In figura 1.2 sunt prezentate elementele active in procesul de ambutisare. Pentru a obtine
piese de forma doritd, semifabricatul (tabla) este impins de un poanson prin placa de ambutisare.

Fig. 1.2. Elemente active in procesul de ambutisare

1.3. Prelucrari prin taiere

Taierea constituie o grupa de procedee de prelucrare plastica la rece la care are loc
separarea materialului, totald sau partiala, dupa un contur inchis sau deschis cu ajutorul a doua

taisuri asociate (figura 1.3) [2].
-

Fig. 1.3. Taierea la forfecare

Dupa utilajul folosit, aceste procedee se impart in doud subgrupe si anume: taierea la
foarfece si taierea la stante (stantarea).
In tabelul 1 sunt date formule pentru calculul fortelor de tdiere la stantele cu muchii

taietoare paralele si pentru determinarea fortei presei.

Tabelul 1. Calculul fortelor de tiiere si determinarea fortei presei

Forma piesei Forta calculata pentru decupare Forta necesara la presa
Oricare P=L-St P,=L-S-0:+Qp
Rotunda P=n-d-St P=md -S-6+Qp

Unde: L - lungimea perimetrului de tdiere, in mm;

Qb - forta necesard comprimdrii mecanismului de extractie, de apasare, de
amortizare, in KgF;

d - diametrul piesei, in mm.
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1.4. Prelucrari prin fasonare

Dupa caracterul deformatiilor, rasfrangerea marginilor pieselor se poate face atat la
conturul interior cét si la conturul exterior al acestora.
Rdsfrangerea marginilor conturului interior

Rasfrangerea marginilor gaurilor constd in formarea bordurilor in jurul gaurilor (uneori
fara ele), prelucrate in prealabil, sau pe marginile pieselor cave. Bordurile se obtin in urma
intinderii materialului piesei [4].

In figura 1.4 este prezentati schema de rasfrangere a marginilor gaurilor. Prin aceasta

operatie datoritd intinderii materialului, la marginea lui se produce un puternic fenomen de
subtiere.
Df

= VI,

_ZIz
e

Jlb |
4

Fig. 1.4. Operatia de rasfrangere a marginilor gaurilor

T

Grosimea h1 se poate determina cu relatia: h1 =h,/d/d1.

Valoarea maximad a diametrului bosajului dl este limitatd de valorile maxime ale
deformatiilor materialului pentru care fisurarea semifabricatului la marginea bosajului nu trebuie
sa apara.

In cazul rasfrangerii, materialul este tras, iar cresterea de diametru de la d la dl, se

realizeaza numai pe seama subtierii materialului.
Rasfrangerea marginilor conturului exterior

Operatia de rasfrangere a marginilor conturului exterior este o operatie foarte raspandita
in industria de automobile si avioane si se deosebeste de operatia de rasfrAngere a marginilor
gaurilor (conturului interior), prin starea de tensiune, caracterul deformatiilor si scopul
prelucrarii.

Rasfrangerea marginilor conturului exterior se realizeaza cu matrite la prese cu manivela,
la prese hidraulice si la prese cu frictiune folosind cauciuc, la ciocane, In matrite turnate si uneori
cu folosirea cauciucului sau la masini speciale de indoit si rasfrant marginile pieselor.

Partea II - STUDIU DE CAZ —- PREZENTARE FLUX T0 SI FLUX TB

Fluxul de executie TO prezintd etapele necesare conceperii si realizarii unei scule pornind
de la datele de intrare, dupa cum urmeaza:

- date de intrare;

- fisa de fabricatie;
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- proiectare;
- lansare proiect;
- control.

2.1. Datele de intrare

Datele de intrare sunt furnizate de client si cuprind:
- Suprafata piesd 3D

Fig. 2.1. Suprafata piesa 3D

- Desen de piesa 2D in care sunt indicate zonele de acostaj ale piesei

Fig. 2.2. Desen piesa 3D

- Fisa naveta, contine informatii despre inaltimea bordului piesei

(7]
| Points (P Hauteur
[ [Aze]| Pt @) lbord )
(P9 ] P1 4
P1a P2 4
A B
P2a P3 4
P3aP4 4
PiaPs | 4a8
P5 a P6 B
F6aP7 | 8/4
FP7aFs 4
P8aPg | 4/7
P9 a P10 7
PI0aPi1| 7/4
P11ari2| 4
P12aFP13| 4/9
P13aPid 9
P14 a P15 9

Fig. 2.3. Fisa naveta panou capota fatd Renault Megane
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- Dosarul de geometrie, acest document contine date despre geometria piesei (punctele de
masurare, tolerante, etc.).

POINTS SERIE BORD TOMBE FTwlor [ ] SERTISSAGE A L'OUTIL

BORD TOMBE

i Tos[FF5]

BORD TOMBE

Fig. 2.4 Dosar geometrie panou capota fatad Renault Megane

2.2. Fisa de fabricatie

Se elaboreaza tehnologia de realizare a piesei din tabla printr-o succesiune de operatii de
deformare plasticd la rece sau taiere [5].
Fisa de fabricatie (Fig. 2.5) cuprinde informatii despre :
Linia de fabricatie unde va lucra scula;
Tipul de presa (TGP,GP,DE);
Numarul de operatii al gamei;
Masa bruta a piesei pe vehicul,
Sensul de transfer;
Formatul de tabld (dimensiuni, grosime, nuantd);
Eforturi (ambutisare, tundere, etc.).

i
H
H
i

+ TGP SE) PALENCIA

(TGSE

LIGNE 3 (GSE + GP SE ) PALENGIA

LIGNE 2

EE=

5 1l

o DLSCR 19T (¥ oEsCRIPT P .-

lFig. 2.5 Fisa de fabricatie 2D pentru panoul de capota al modelului Renault Megane RS
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Conform fisei de fabricatie, panoul de capota studiat se realizeaza din 4 operatii. Cele 4
operatii aplicate semifabricatului pana la iesirea de pe linia de fabricatie a produsului sunt :

- Operatia 10 - Ambutisare;

- Operatia 20 - Tundere;

- Operatia 30 - Tundere + Bordurare;

- Operatia 40 - Bordurare zona LOGO.

a) Ambutisare b) Tundere

c¢) Tundere + bordurare d) Bordurare zona logo
Fig. 2.6 Operatiile de executie a piesei

2.3. Proiectare scule ( Soft Catia V5)

Proiectarea asistatd de calculator (CAD — Computer Aided Design) este, in prezent, din
ce In ce mai des utilizata in domenii foarte diverse, unii specialisti fiind de pérere cd aceasta
tehnologie si-a atins maturitatea. Totusi, transformarile recente ale principalelor sisteme de
proiectare asistata dovedesc faptul cd domeniul CAD se afla inca in plind evolutie [6].

CATIA V5R18 (Computer Aided Three dimensional Interactive Applications), produs al

companiei Dassault Systemes este, in prezent, unul dintre cele mai utilizate sisteme integrate
CAD/CAM/CAE pe plan mondial, cu aplicatii in domenii diverse, de la industria constructiilor
de masini, la cea aeronautica si de automobile. Versiunea a 5-a este disponibild inca din anul
1999, la fiecare noua reactualizare (release) fiind introduse noi module si functionalitati
suplimentare, 1n paralel cu imbunatatirea celor existente.

J9ES. B @ mTESIRSBA0EE # S48 @

Fig. 2.7. Interfaﬁa..soﬁului Cétié V5
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2.4. Control

Controlul pieselor se face vizual pentru a identifica defectele de aspect, dar si cu masini
si instrumente specializate, pentru verificarile geometrice.

Verificarile geometrice se realizeazd pe mijlocul de control (figura 2.8) cu ajutorul
masinii de masurat in coordonate 3D Dea Delta (fig. 2.9). Aceastd masind masoara prin
compararea suprafetei teoretice cu cea reala.

Fig. 2.8. Macheta de control Fig. 2.9. Masina de masurat in coordonate 3D

Fluxul TB prezintd masurile care se iau pentru a ridica nivelul de calitate al pieselor si al
stantelor.

In figura 3.1 este prezentat modul de eliminare al defectelor de aspect din zona logo-ului:

a) Primul pas a fost de a identifica zona cu probleme. Pentru aceasta s-a folosit o piatra
abraziva, cu care s-a slefuit suprafata piesei pentru a evidentia defectul.

b) S-au analizat toate operatiile pentru a identifica cauza. Se observa in figura 3.1.b cd
defectul este aparut in operatia de ambutisare.

c) Solutia a fost de a modifica operatia de ambutisare prin introducerea unor profile
ajutatoare cu scopul de a intinde materialul.

d) Rezultatul este unul pozitiv, defectul fiind eliminat.

—

Fig. 3.1. Eliminare defect de aspect in 201;a LOGO-ului
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In figura 3.2 este prezentat cazul in care piesa ramane blocati in matritd, din cauza
vidului creat in procesul de ambutisare. Acest lucru face imposibild functionalitatea sculei in
situl de fabricatie, deoarece bratul robotizat al liniei nu poate prinde piesa pentru a o conduce
spre operatia urmatoare.

Fig. 3.2. Piesa blocata in matrita

Solutia propusa a fost de a introduce 4 gauri in detalonarea matritei (figura 3.3), pentru
eliminarea vidului, rezultatul fiind pozitiv (figura 3.4)

Fig. 3.3 Frezare gauri In matrita Fig. 3.4. Rezultat OK

Livrarea sculelor citre client si punerea in fabricatie a acestora

Livrarea sculelor catre client se face atunci cand calitatea pieselor si sculelor este
acceptata de client.
Pregatirea stantelor de livrare presupune:
- spalarea acestora;
- vopsire;
- ceruirea suprafetelor active pentru a protejarea acestora impotriva coroziunii;
In figura 3.5 este prezentata stanta operatiei 20 inainte de livrare.

a) Suport inferior b) Suport superior

Fig. 3.5. Stanta pregétita de livrare
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Dupa livrarea sculelor, ultimul pas il reprezinta punerea in functiune a acestora la client si
startul productiei in uzind. Acest lucru presupune:

- Primul montaj al utilajului pe presa si a sistemului de apucare: extractoare, traiectoriile
robotului.

- Testarea mecanizarii specifice la viteza redusa.

- Se monteaza din nou si are loc prima presare.

- Se retugeaza scula pentru a obtine geometria si aspectul optim, la cadenta prevazuta.

Partea III - CONCLUZII SI CONTRIBUTII PERSONALE

In realizarea unei piese de automobil prin deformare plastici la rece trebuie si se
acorde o atentie deosebitd asupra calitatii totale a proceselor de elaborare a sculelor de realizare a
piesei. Astfel trebuie sa se dea atentie la toate sculele necesare realizarii piesei.

In realizarea unei scule, trebuie acordata atentie asupra calititii proceselor de simulare,
a calitatii Proiectdrii, a calitatii suprafetelor generate de Modeling, a calititii uzinajului. In
continuare la ajustare si la incercarile la care sunt supuse sculele trebuie sa se lucreze inteligent,
economic, §i sa se rezolve cele mai multe probleme imediat ce sunt observate, pentru a micsora
timpul necesar proiectului.

Pentru o analizd a calitatii este nevoie de experientd pentru a putea ajunge la o
identificare rapida a defectelor, a posibilelor riscuri, dar si pentru gasirea imediat de solutii
fezabile.

Din punctul de vedere al calitatii obtinute pe panoul de capota contributia mea s-a
regasit in elaborarea si verificarea implementarii acestora pe scule. Practic obfinerea unei Fise
verzi peste {intd pot spune ca se datoreaza atat celor din Matrite cat deopotriva si mie.

n
m————

a0%
-

1ore 10D First 10D | 197° Fioce Chifira|  _2eme Place | _3ame Place ATLO / DIES

Chiffrée / T002 Chiffrée / T003 SHIPPING
60% 60% 70% 85% 90%
35% 69% 77% 81% 96%
60% 70% 85% 90%

Figura 3.6. Evolutie Fisa verde
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fMBUNATATIREA CALITATII iN PRODUCTIA DE AUTOMOBILE
PRIN UTILIZAREA METODEI POKA-YOKE

Ionut Razvan RADU
Conducator stiintific: S.I.dr.ing. Cristina MOHORA

REZUMAT: Obiectivul central al lucrarii prezentate este punerea in evidenta a intregului proces de
realizare, cat si modul de functionare al unui sistem POKA YOKE.

Poka Yoke se adauga mijloacelor de control a calitatii existente si interactioneaza cu alte instrumente
ale sistemului de productie

In cadrul societatii Automobile Dacia, metoda Poka Yoke este foarte des intalnita. Tinta este, deci, de
a asigura 100% calitatea produsului cerut, la momentul cerut de cétre client,reducand costul global.
intelegem prin "client", atat clientul final cat si procesul sau operatia urmétoare

CUVINTE CHEIE: proces de productie, ciclu de fabricatie, sisteme mecanice, Poka Yoke

1. INTRODUCERE

SC. Automobile Dacia SA este cel mai mare producator de autovehicule din Romania care in 1999 a fost
preluat de catre grupul francez Renault.

Automobilele produse la fabrica din Mioveni se vand la nivel mondial iar producatorul roman se afla in
continua cautare de solutii tehnice astfel incat sa ofere clientilor sdi un produs ce oferd un raport calitate-pret
excelent. Pentru a realiza acest lucru Dacia urméreste optimizarea costurilor si cresterea calitatii prin aplicarea
metodei Poka Yoke ceea ce face obiectul acestei lucrari. [1]

2. STADIUL ACTUAL

Imagine 1. Aplicare metoda Poka Yoke

In cadrul Departamentului Montaj General, acolo unde se va realiza studiul de caz, se regasesc mai multe
sisteme ce functioneaza dupa principiul Poka Yoke.

Studiul are la baza prezentarea metodei , modul de aplicare si necesitatea acesteia intr-un proces de
fabricatie.

3. ASPECTE TEORETICE PRIVIND METODA POKA YOKE

3.1.Notiunea de poka yoke

Poka Yoke este un instrument al calitatii inventat si implementat de inginerul japonez Shingo

96



IMBUNATATIREA CALITATII IN PRODUCTIA DE AUTOMOBILE PRIN UTILIZAREA
METODEI POKA-YOKE

Shigeo (Dudek-Burlikowska and Szewieczek, 2009). Scopul acestui instrument este de a elimina defectele unui
produs prin prevenirea si corectia cat mai rapida a erorilor. Poka Yoke reprezintd o metoda de identificare a
defectelor simpla, robusta si usor de implementat.

Shingo Shigeo inventatorul metodei Poka Yoke si-a inceput cariera ca si consultant al Asociatiei Japoneze
de Management 1n anii 60. A dedicat 30 de ani dezvoltarii acestui concept al calitatii care reprezintd un instrument
simplu si eficient pentru garantarea fluxului corect al proceselor complexe de productie. Poka Y oke este o metoda
prin care se elimina posibilitatea comiterii erorilor. Prin traducerea celor doua cuvinte japoneze ,,Poka” — greseala
si,,Yoke” — a evita, se ajunge la traducerea metodei ,,Poka Yoke” (Shimbun, 1988). De aceea aceastd metoda se
mai regaseste si sub denumirea de ,,ZQC” (Zero Quality Control), ,,error proofing” sau ,,mistake proofing”.
Acest intrument al calitatii include de exemplu:

e Metode de semnalizare optica a stadiului unui proces;
Dispozitive de limitare a fortei sau a miscarii;
Dispozitive de asamblare;
Marcaje pentru indicarea pozitiei corecte de transport;
Coduri de culoare de exemplu pentru asamblarea cablajelor. [2]

3.2.Eficienta sistemelor Poka Yoke

Sistemele Poka Yoke se pot implementa cu succes in urmatoarele spatii de lucru:
Unde este necesara vigilenta muncitorului;
Unde dezorientarea poate aparea;
Unde ajustarea este cerutd;
Unde metodele statistice de control (SPC) sunt dificil de aplicat si aparent ineficiente;
Unde costul instruirii personalului este ridicat iar fluctuatia acestuia este mare;
Unde clientii fac greseli si dau vina pe serviciile furnizorului;
e Unde pot aparea situatii speciale.
Exista totusi si zone unde dispozitivele Poka-Yoke nu sunt eficiente. Acestea sunt:
e Testele destructive (o testare destructiva de 100% este neeficientd);
e Acolo unde metoda Poka Yoke creste timpul de procesare iar tinta de ,,cycle time” este foarte stransa
si astfel capacitatea de productie risca sa devind insuficientd;

e Acolo unde controlul bazat pe grafice este eficient; Poka Yoke nu trebuie sd inlocuiascd metodele
SPC. [3]

3.3 Tipuri de POKA YOKE
In functie de functionalitatea de bazda POKA YOKE este de trei tipuri:

1. Metoda de incheiere (impiedicare). In aceastd metoda dispozitivele poka yoke verifica parametrii critici ai
procesului si opresc procesul cand o situatie iese din zona de toleranta, sau cand un produs defect a fost produs
sau este pe cale s se produca.

2. Metoda controlului. In aceastd metodd dispozitivele poka yoke sunt reglementate in munci, care sunt
instalate pe echipamentele procesului si/ sau piese de munca, care fac imposibila aparitia defectelor.

3. Metoda de avertizare (alertd). Aceasta este metoda care face operatorul constient de aparitia unei probleme.
Dispozitivele poka yoke i indica sau i aratd unui muncitor ca un defect a fost produs.

Defectele vor continua sa fie produse pana cand omul sau interventia mecanica apare (de exemplu, un pumn
de presa stricat ce cauzeaza respingeri continue), si controlul poka yoke este intotdeauna eficace. In fiecare
caz, decizia de a implementa poka yoke trebuie luata pe baza unei analiza cost- beneficiu. Controlul poka yokr
este cel mai efficient in cele mai multe cazuri.
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Tabel 1. Etape in procesul POKA YOKE [3]

Etapa 1: Definirea problemei

Care este problema?

Pe cine afecteazalclientul intermn/ extern)
Unde a apimt problema?

Cand a apamt problema?

Cum a apamt problema?

Cate defecte s-au produs?

Enunmul problemei

A fost rezolvatd problema’

Instrumente
Diagrame Pareto

Brainsterming

Diagrame “dispersie”

Etapa 2: Implementarea solufiei provizorii | Instrumente
Cum putem péstra efectele acestei probleme | Bramstorming
care afecteazd clientul mtem/ extemn?

Etapa 3: Definim radacing cauzei Instrumente

Oameni Diagrame “coadi de peste”
Metodi Bramsterming

Masini Listi de performanti
Material

Mediul inconjuritor

Etapa 4: Definifi 5i alegepi solufia Instruments

Acpune recomandati Brainsterming
Argumentare Programe pilot

Problemi rezolvati in acord cu critenile din

etapa 17

Etapa 3: Implementarea solufiei
Soluna

Comunicare necesara

Diagrame “dispersie”

Erori umane S Uitari
Nu toate erorile umane:
Uitare, eroare prin
e C—> Poka Yoke
Eﬁ)are'prin identificare :
Gresits > SPT, Poka Yoke
Lipsa competenta,
|_-_:J1 > SPT
neintelegere ... 7 : .
Defect Garantie asigurata (%0)
Nivel de control L | et e e ae ow w R
D& D& i
1 | Poka Yoke ALERTA ® ®
D& NU
2 | Poka Yoke CONTROL ® @
2 Poka Yake n Ny
INTERDICTIE © ©
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» Verde — piesa OK
» Rosu — piesa NOK

Daca efortul de presare al articulatiei pe un brat inferior este NOK se va aprinde lampa ROSIE dar permite
operatorului sa livreze piesa la client.

Permite operatorului din post sa realizeze operatiile de asamblare componente ,dar NU promoveaza piesa la
urmatoarea operatie.

» de interdictie
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ep fixare butuc roata cu 21 caneluri

Cep fixare butuc roata cu 23 caneluri

Cepul de fixare butuc roata cu caneluri controleaza nr. de caneluri ale piesei ce urmeaza a fi asamblata cu
discul de frana .In cazul in care nr de caneluri nu corespunde diversitatii , sau nu exista deloc , automatul liniei
blocheaza asambalarea celor 2 componente si NU promoveaza piesa NOK

3.4. Implementarea unui sistem Poka Yoke pentru procesul de impachetare piese

Una dintre erorile cele mai frecvente 1n industria producatoare de componente de plastic pentru domeniul
auto este expedierea din greseald a pieselor rebut sau cu erori neremediate catre client. De aceea, in urma cu
cativa ani, au fost introduse testele functionale finale.

Problema care a aparut ulterior este aceea ca piese neconforme 1n urma testului functional puteau fi totusi
expediate neintentionat clientului. Prin urmare a fost proiectata o statie de Impachetare Poka Yoke pentru a
preveni aceste evenimente nedorite. Echipamentul trebuia sa sorteze unitatile conforme de cele neconforme si
sd prevind erorile de operare.

Figura 4 prezinta statia de Tmpachetare care a fost implementata. [4]

Pozitie scanare

/ — piesa
2 « Z .

Scanare
amprenta

Figura 4 - Statie de impachetare cu sistem Poka Yoke.

Etapele procesului de impachetare sunt urmatoarele:

O cutie de transport goala este agezat in statia de impachetare;

e (O piesa este agezata in pozitia de scanare;
Mana stanga trebuie sa fie agezatd peste un scanner-ul de amprentd; procesul continud numai daca se
executd aceastd operatie; mana trebuie sa ramana pe scanner pana cand piesa este impachetatd pentru
a evita manipularea mai multor piese simultan;

e Piesa este scanata si starea ei este verificatd in baza de date (trasabilitate) pentru a se valida faptul ca
este o piesa conforma;

e Daca piesa a fost declaratd conforma la toate procesele anterioare, bariera optica care protejeaza cutia
permite o intrerupere pentru a ageza piesa in cutie;

e Daca piesa este neconformd, pe ecran apare un mesaj de eroare §i piesa trebuie asezata intro tava
speciala;
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4. MANAGEMENT POKA YOKE

| Alegere Poka-Yoke |

practica

\melmrarc \ \ Punerea in

V erificare

4.1. PLAN —Alegerea Poka Yoke

In Plan PDCA vom regasi global actiunile urmatoare :

- Identificare posibilitate de a creea un Poka Yoke; (gratie MQA, QC Story...)
- Imaginare Poka Yoke ajutandu-se eventual de bazele de date existente

- Definire planning de punere la punct Poka Yoke

- Construire supraveghere de a pune in practica Poka Yoke

- Integrare in diferite planuri (autonome si preventiv) mentenanta Poka Yoke

4.2. DO — Punerea in practica PY

In DO PDCA vom regasi global actiunile urmatoare:
- Punere in practica a Poka Yoke
- Aplicare supraveghere Poka Yoke
- Punere in aplicare mentenanta Poka Yoke

4.3. CHECK — Verificare functionare PY

In Check PDCA vom regasi global supravegherea Poka Yoke.

Supravegherea este planificata pe un document tip « plan de supraveghere si trebuie sa includa:- frecventa,cine
face controlul,rezultatul controlului si modul de degradare in caz de avarie.

Trebuie redactat un FOS pentru a explica cum facem controlul sistemului Poka Yoke.

Conform rezultatului supravegherii vom putea face evaluarea standardelor (frecventa, mod...).

Trebuie controlata functionarea sistemului Poka Yoke prin simularea defectului voluntar cu o piesa test de
exemplu.

4.4. ACT- Ameliorare

In Act PDCA vom regasi global actiunile urmatoare:
Identificare ameliorari urmare a:
- supravegherii Poka-Yoke,
- retur problema,
- punere la punct a solutiei definitive pe cauza radacina a problemei.
- vopsire Poka Yoke
- utilizare semnalizare cu autocolante
- integrare in noile standarde de conceptie
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4.5. Fisa Poka —Yoke — Obiective si descriere

Fisa Poka Yoke permite sintetizarea intr-o singura fisa cu informatiile despre acesta. Este un
instrument pentru capitalizarea si partajarea experientelor, atat in interiorul cét si in exteriorul acesteia. in
consecintd, ea va fi un suport pentru partajarea informatiilor in Baza de date Poka Yoke.

Ea descrie problema tratata de catre Poka Yoke, situatia inainte si dupa, castigurile
obtinute,supraveghere Poka Yoke... de maniera de a putea servi ca ajutor in cadrul problemelor similare
ulterioare .

Deoarece punerea la punct a Poka Yoke trebuie sa raspunda unei analize detaliate a unei probleme cautand
cauza radacina, nu trebuie sa consideram ansamblu de fise ca o colectie de solutii ,,deja facute” [5].

CONCLUZII

Obiectivul central al lucrarii prezentate a fost punerea in evidentd a metodei Poka Yoke si exemple de
sisteme Poka Yoke utilizate in productia de automobile.

Prin utilizarea acestor metode, Automobile Dacia a reusit sa creasca in primul rand calitatea produsului,
dar si satisfactia clientului ce este rezultatul utilizarii metodelor Poka Yoke. Un alt beneficiu il reprezinta
gestionarea securitatii si increderea oferita oamenilor la locul de munca.
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REZUMAT: Intr-o industrie foarte competitivd, cum este cea auto, calitatea este cea care face
diferenta. In momenul in care dorim sd lansdm un produs pe piatd, este important sd ne gandim ce isi
doreste clientul: un vehicul pe care sa-1 conducd in sigurantd, confortabil, cu desing atrdgdtor, la un
pret pe care sd si-l poatd permite i sd nu fie nevoit sd facd vizite dese in service.

Calitatea unui produs se construieste riguros dupd norme §i metodologii precise.

Lucrarea apare ca urmare a unei evolutii spectaculoase ale companiei analizate, S.C. ,, Automobile
Dacia” S.A., care pdana in urma cu douazeci de ani era practic necunoscutd, iar astazi ravneste la
premii intrenationale, concurand cu marci aflate in portofoliul gigantilor industriali auto.

CUVINTE CHEIE: Standarde,management, fabricatie, productie, control de calitate.

1.Introducere

Implementarea managementului calitatii si a noilor sisteme de rezolvare a problemelor referitoare
la calitatea produselor fabricate de societatea analizata, contribuie la maximizarea profitului si se
rasfrange asupra eficientei intregii activitati desfasurate in cadrul intreprinderii analizate.

O definitie larg acceptatd in legaturd cu Managementul Total al Calitatii (TQM) este cea
formulata de standardul international ISO 9001:2015- ,, Prin calitate se intelege ansamblul de proprietati
si caracteristici care 1i confera acesteia aptitudinea de a satisface necesitatile exprimate sau implicite.”’.

O organizatie are succes In masura in care reugeste sa-si dezvolte relatii foarte bune cu clientii si
daca le ofera acestora produse la calitatea ceruta si asteptata.

O organizatie are succes In masura in care capacitatea si abilitatea de a oferi acel nivel de calitate
care sa aduca satisfactie clientului.

Alegerea temei ,, POSIBILITATI DE IMBUNATATIRE A STANDARDELOR DE
MANAGEMENT AL CALITATII CU APLICATII IN DOMENIUL AUTOMOBILELOR, este
sustinuta de activitatea pe care o desfasor in cadrul departamentului de calitate al intreprinderii , atelier
Finisari, atelier In care ajunge produsul finit, se controleaza si se livreaza catre client.

2. Stadiul actual

2.1.. PREZENTAREA CADRULUI CONCEPTUAL AL MANAGEMENTULUI CALITATII

,, Prin calitate se intelege ansamblul de proprietati si caracteristici care 1i confera acesteia
aptitudinea de a satisface necesitatile exprimate sau implicite.”’[1]. Conform ISO 9001:2015.

Conform acestei definitii:

Calitatea nu este exprimata printr-o singura caracteristica, ci printr-un ansamblu de caracteristici;

Calitatea nu este de sine statitoare, ea exista numai in relatia cu nevoile clientilor;

Calitatea nu este o variabila continua si nu discreta;

Prin calitate trebuie satisficute nu numai nevoile exprimate, dar si cele
implicite.
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William Edwards Deming este de parere ca: ,, TQM este un set de activitati sistematice efectuate
de intreaga organizatie efectiv si eficient, obiectivele companiei s fie realizate astfel Incat sa oferim
produse si servicii cu un nivel de calitate care satisface clientii, la momentul oportun si pret”[2].

Calitatea, ceea ce inseamna calitatea proceselor si a rezultatelor este si va fi intotdeauna un factor
de competitie important, daca nu, cel mai important [3].

Managementul calitatii reprezintd un ansamblu de activitdfi avand ca scop realizarea unor
obiective, prin utilizarea optima a resurselor.

Acest ansamblu cuprinde activitati de planificare, coordonare, organizare, control si asigurare a
calitatii.

Un bun Sistem de Management al Calitatii trebuie sa aiba urmatoarele caracteristici:[4].

Q Sa fie stabilit in scris;

Q Sa asigure indeplinirea cerintelor clientilor;

Q) Sa asigure indeplinirea cerintelor organizatiei;

Q Sa fie aplicabil in toate activitatile organizatiei.

2.2. EVALUAREA PRODUSULUI FINAL iN CADRUL DACIA - GROUP RENAULT.
PRINCIPIILE CALITATII PERCEPUTE.
Calitatea perceputa: MASINA VAZUTA PRIN OCHII CLIENTULUI

Calitatea perceputa joacd un rol important in procesul de alegere si de achizitie a unui vehicul. Cu
cat acest nivel de calitate este mai ridicat, cu atat clientii sunt mai fideli sau din contra, daca vehiculul este
perceput ca mediocru, il poate face pe client sd aleaga concurenta (Figura 1).

iti da o senzatie

este un produs de bine bine finisat bine fabricat s 2gomote
solid anormale
detaliu elemente

bine montate

Jocurl rugozitate
regulate omogend
e un produs percaplie : stridlucire vopses

de durats sublectiva impeeshe omogend omogeni

inconstients

R T SO S ) L O T S e ST AN G o IO VSRS S AR N TN S T T T T L D S T W G
Figura.l. Calitatea perceputa
Ce este calitatea perceputa?
Calitatea perceputa este ansamblul de perceptii imediate, rationale si subiective, pe care clientul

le resimte 1n prezenta unei masini[5].

Tot calitatea perceputa face ca o masina, dincolo de a fi construita, bine fabricata si fiabila, sa
creeze pe loc o impresie inteligenta si pozitiva asupra produsului §i a marcii.
Perceptia clientului este imediata (Figura 2).
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Figura. 2. Analiza din mai multe unghiuri

Pentru client imaginea calitatii se construieste de la prima vedere . Se vorbeste de ,, sfertul de ora
de adevar” cand clientul face turul vehiculului pentru a decide dacid il va cumpdra sau nu. Isi face o
impresie generald apoi priveste detaliile. Toate acestea pentru a se asigura ca nu-i scapa ceva grav si ca
produsul este foarte bine conceput si fabricat.

Senzoriald, clientul vede daca elementele de caroserie sunt perfect ansamblate, daca vopseaua
este bine aplicata, atinge piesele si verifica rezistenta lor. Intrd in masina si simte confortul la bord,
asculta zgomotele produse de partile mobile, cele generate de pornirea motorului. Atinge materialele,
simte textura si mirosul interiorului.

Figura 3. Verificarea senzoriala

Globala, fiecare element este privit in ansamblu .

Figura 4. Verificarea amanuntita
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Cele trei fundamente ale calitatii percepute:

O calitate perceputd bund inseamnd o masina: bine ganditd, care ofera o impresie valorizanta;,
bine conceputd, care exprima atentia pentru client; bine fabricata, care demonstreaza maiestria tehnica si
industriala .

2.3. PROIECTAREA POLITICII IN DOMENIUL CALITATII

Punctul de plecare in managementul calitatii 1l reprezinta elaborarea politicii calitatii, ce cuprinde
orientdrile generale ale intreprinderii in acest domeniu si stabilirea responsabilitatilor pentru toate
activitatile pe care le implica realizarea obiectivelor calitatii[6].

Politica in domeniul calitatii reprezintd orientarea generald si preocuparea dominantd a unei
organizatii, fiind transpusa in practica prin Politica in domeniul calitatii ce este parte integranta a politicii
generale de dezvoltare a societatii comerciale. Conducerea firmei considerd ca problemele de calitate,
ecologice si protectia mediului sunt elemente ce fac obiectul responsabilitatii tuturor angajatilor societatii.

Aplicarea sistemului integrat calitate — mediu urmareste[7];

Imbunitatirea conditiilor de munci, motivarea personalului pentru imbunatatirea calitatii,
incurajarea lucrului in echipa, aprecierea angajatilor in functie de aportul adus la realizarea calitatii;

Cresterea competentei profesionale a personalului si asigurarea calitati ireprosabile a activitatilor
si produselor firmei care sd conducd la mentinerea permanenta a societatii pe lista furnizorilor cu sistem
de management calitate — mediu certificat;

Imbunitatirea continua a calitatii proceselor si serviciilor utilizand tehnici prietenoase pentru
mediu;

Satisfacerea totala a cerintelor justificate ale clientilor, clienti interni si externi bucurandu-se de
acelas tratament;

Analizarea s§i prelucrarea periodicd a noilor reglementari privind calitatea mediul si a
constientizarii salariatilor privind necesitatea aplicarii SMC si MC;

Respectarea de catre toti sefii compartimentelor din cadrul societatii si personalul subordonat, a
prevederilor manualului SMI si a procedurilor, instructiunilor, specificatiilor la care se face referire;

Protejarea spatului de lucru si in exteriorul lui, prin protejarea aerului, apei si a solului de efectele
nocive ale poludrii prin intermediul unor strategii si tactici adecvate.

2.4. SISTEMUL DE MANAGEMENT

Sistemul de Management al Calitatii si Manualul Calitatii constituie documente de baza care
precizeaza masurile tehnico — organizatorice, mijloacele efective de lucru, documentele utilizate si
responsabilitatile personalului implicat prin care se respectd cerintele ISO 9001 : 2015 si ISO 14001
:2004.

Prima certificare a Sistemul de Management al Calitatii de la Dacia, a fost in anul 1998, in
cooncordantd cu ISO 9001, versiunea 1994. Conform aceluiasi standard s-a obtinut si in anul 2001
recertificarea.

Acelasi sistem a fost evaluat in 2003, dupd EAQF de ciétre Directia Calitate Renault, cand s-a
dovedit a fi conform si dupi cerintele acestui standard.

In anul 2004, Dacia a obtinut certificatul ISO 9001, versiunea 2000 cu recertificare in 2007.

Modificarile standardului din 2008, au fost adoptate si in Sistemul de Management al Calitatii, si
astfel Inteprinderea a obtinut in luna martie 2010, certificatul ISO 9001, versiunea 2008. In septembrie
2018, Dacia obtine certificarea ISO 9001, versiunea 2015.

Indeplinirea cerintelor standardelor in vigoare, de catre Sistemul de Management al Calitatii este
confirmatd prin auditurile de supraveghere ale Organismului de certificare.

Asigurarea calitatii vizeaza, concomitent, realizarea unor obiective interne si externe. in mod

=9 =9

corespunzator putem vorbi de ,,asigurare interna” si ,,asigurare externa” a calitaii.
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Asigurarea internd a calitatii reprezintd activitatile desfasurate pentru a da incredere conducerii
intreprinderii ca va fi obtinuta calitatea propusa.

Asigurarea externa a calitatii reprezinta activitatile desfasurate in scop de a da incredere clientilor
ca sistemul calitatii furnizorului permite obtinerea calitatii cerute.

2.5. INDICATORI DE CALITATE

» AVES ( Allians Vehicules Standard / Standard Evaluare Vehicule Aliantd)

Standardul AVES, permite evaluarea calitdtii vehiculelor prin detectarea si clasificarea
ansamblului de defecte depistate de client[8].

Short AVES ( SAVES) este o evaluare staticd si dinamica.

Aceastd evaluare se realizeazd intr-un procent de 1% pe modelul de vehicul fabricat in decursul a
opt ore.

Evaluarea AVES, se realizeaza in baza a trei axe principale (prezentarea succintd a celor trei axe):
Axal-Mijloace

« controlul de aspect si functional , se realizeazé timp de o ord si 30 minute;

* controlul dinamic, prevede un traseu definit pe sosea timp de 30 de minute;

« control etansietate, vehiculul este tinut Intr-o cabind cu apd pulverizatd sub presiune timp de 7 minute.
Axa 2 — Check-list

Acest check-list, vizeazd aproximativ 500 de operatii de verificare. Rolul check-listului este acela
de a fi utilizat ca si ghid de evaluare si este urmarit de doi evaluatori ce stabilesc in comun gradul de
penalizare al posibilelor defecte.

Axa 3 — Locul evaludrii

In ceea ce priveste locul evaludrii, acesta joaci un rol important in vederea stabilirii gradului de
penalizare pe partea de aspect al vehiculului. Se realizeazd in doud locatii diferite:
- In interiorul unei clidiri iluminati artificial;

- In mediu natural, la lumini naturali.

Defectele de aspect, ce au fost cotate cu V1 si V2 in mediul de iluminare artificial se reevalueaza
in mediu natural, locatie 1n care se ia si decizia finald asupra gradului de penalizare.
Cotarea defectelor:

* V1+; defect care Impiedici utilizarea vehiculului (pand imobilizantd sau de securitate)
Exemplu: - baterie descdrcata;
-centurd sigurantd sofer nu asigura.
* V1; defect ce jeneazi clientul, cere reparatie

Exemplu: zgariat capotd fata.

* V2; defect care deranjeazd clientul si isi v-a exprima insatisfactia intr-o anchetd

Exemplu: scurgere vopsea cheson usa fatd stanga

* V3; defect descoperit de client dar tolerant
Exemplu: vopsea rard cheson capotd fata.
» PESD ( Plan Evaluare Static si Dinamic)

Evaluarea PESD, se realizeazd static si dinamic de catre un singur cotator pe autovehicul. PESD-
ul unui autovehicul se efectueaza timp de 30 minute, control aspect, functional si dinamic, control pe pistd
cu scopul detectdrii defectelor penalizate V1+, V1 si V2 .

Acest tip de evaluare, PESD, se realizeazi zilnic pentru minim 10% din volumul de autovehicule
fabricate din fiecare model.

Evaluarea PESD, se realizeazd 100% la inceputul oricarui proiect de vehicul nou, ce urmeaza a fi
introdus pe piatd pana la obtinerea acceptului de comercializare, dupd care se va trece la un procent de
10% pe toatd durata de viatd a automobilului. Evaluarea este urmiritd de citre Diectia Calitate fara
posibilitate de delegare.

Scopul este acela de a evalua eficienta politicii de calitate transmisd de la nivel de calitate la nivel
de fabricatie.
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» GMF (Garantie par Mois de Fabrication / Garantie pe lund de Fabricatie)

GMF-ul, este un indicator ce reprezintd numérul de incidente (reclamatii) in ceea ce priveste
calitatea autovehiculelor fabricate si vandute clientilor finali la 1000 de unititi. Indicatorul GMF este
calculat pe luni de fabricatie.

» STR (Straight Through Ratio)

STR-ul este un indicator de calitate ce masoard procentul de masini ce ies din procesul de
fabricatie cidtre directia Parc Logisticd, zond 1n care autovehiculele sunt puse la dispozitia clientilor, fard a
fi deviate cétre zone de retus, adicd ,, masinile fabricate bine din prima’’.

Automobilele deviate din fluxul de fabricatie reprezintd nonSTR si atrage dupd sine o serie de
probleme pentru Intreprindere:

- Depisirea termenului de livrare citre client;
- Costuri suplimentare cu stocarea lor;
- Riscuri de aparitie a altor defecte.

In concluzie, acest indicator (nonSTR) trebuie s# fie cat mai minimizat si STR-ul s# se regiseasci

in procent cat mai maximizat, pentru o bund functionare a intreprinderii.

Partea II - STUDIUL DE CAZ - REZOLVAREA PROBLEMEI DE CALITATE ,, COJIRE
VOPSEA USA FATA STANGA”

In urma evaluirii de citre cotatorii SAVES[9], din data de 19.03.2019, pe un autovehicul model
Duster, a fost penalizatd o neconformitate cu un grad de cotatie V1, a elementului U.F.S. (Figurile 5,6,7).
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Figura.7. Cotare defect
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Responsabilii calitate de la S.C. Automobile Dacia S.A. sunt preocupati in permanentd de
imbunatatirea continud a produselor fabricate. Fapt pentru care folosesc o serie largd de metode, in
vederea rezolvarii neconformitatilor aparute pe fluxul de fabricatie.

Metoda de analiza ,,5 DE CE”’, este o tehnica utilizata in faza de analizd a neconformitatilor
identificate intr-un sistem de management. Ea se aplica introducand in mod repetat ,, DE CE*’ ( de cinci
ori, de reguld) pana cand se ajunge la cauza- radacina a neconformitatii.

Acesta metoda se conoaste sub denumirea ,,Tehnica celor 5 De ce?’’, in functie de natura
neconformitatii indentificate, se poate determina cauza-radacina.

Datoritd faptului cd defectul a fost depistat in Departamentul Montaj General, semnalizat de
operatorii calitate cu o zi in urmi, seful de U.E.L. CALITATE, are obligatia de a analiza cauza—radécind
pentru inldturarea efectului client. Seful de U.E.L. (Unitate Elementard de Lucru) va efectua o analizd cu
ajutorul ,,Tehnicii 5 DE CE’’ (Tabel 1).
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Tabel 1. Analiza ,,5 DE CE”’[10]

In urma acesei analize a rezultat urmitoarea concluzie. Operatorul calitate SEBR (ultimul post
din linia de fabricatie), cat si operatoul calitate C.L.E. (Calitate Logisticd Expeditii), nu au respectat unul
din punctele cheie ale FOS-ului (Fisd Operatii Standard).

Ca si madsurd corectiva a celor doi operatori s-a decis:

- Animare defect cu operatorii (prezentarea defectului);
- Reformare operator pe post;

- Formare operator DOJO aspect;

- Formare operator scoald Dexteritate.
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Acesti metodi se va folosi si de citre seful de U.E.L. generator de defect. In urma analizei s-a
constatat cauza-radacina generatoere de defect.

Neconformitatea, zgariat usa fata stdnga, a aparut datorita deteriorarii rolelor din cauciuc de pe
balansela ce transporta usile echipate n postul de montare pe caroserie (Figura 8).

Figura 8. Balansela usi

Partea a I1I-a CONCLUZII SI CONTRIBUTII PERSONALE

Din punctul meu de vedere, implicarea cu succes a angajatiilor in realizarea obiectivelor duce la
progresul firmei si implicit la mentinerea sau chiar ridicarea pozitiei pe piata concurentiald. Un aport
major 1n acest sens il are conducerea menegeriala a societatii.

Conducerea manageriald a S.C. Automobile Dacia S.A. Mioveni, a definit si implementat un
sistem de imbunatatire continua a managementului calitatii prin utilizarea politicii referitoare la calitate, a
obiectivelor calitatii, rezultatelor auditorilor, analizei datelor, actiunilor corective §i preventive si a
analizelor efectuate de management.

Eficienta actiunilor corective, preventive si a Imbunatatirii continue a calitatii de catre
organizatie, printr-o strategie orientatd simultan catre satisfacerea clientului si maximizare a profitului
urmareste prin calitatea serviciilor prestate, obtinerea unor rezultate economice satisfacatoare.

Managerii organizatiei analizate, sunt constienti de faptul ca orice activitate cu participare umana
puternica, prezinta riscul unor disfunctionalitati care genereaza anomalii, fapt pentru care este preocupata
de detectarea si tratarea lor, prevenirea aparitiei acestora considerand-o esentiala.
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Ca si metoda de imbunatatire propun, fixarea unei protectii din cauciuc (Figura 10) pe fiecare usa
in zona 1n care piesa vine in contact cu rolele de pe balansela (Figura 11).

Figura 10. Protectie cauciuc - Figura~1 1. Balansela usi

Consider acesta solutie ca fiind eficienta doarece atrage o serie de avantaje:

Eliminare defect;

Pretul mult mai mic pentru achizitonarea protectiei de cauciuc comparativ cu pretul rolelor de
pe balasela;

Protectia de cauciuc este refolosibila;

Diminuarea cantitatii de materiale folosite in vederea efectuarii retusului (reparatiei);
Eliminarea riscului de a ajunge la client autoturismul cu defecte.
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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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Imbunatatirea procesului industrial de vopsire a componentelor auto din materiale plastice

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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Imbunatatirea procesului industrial de vopsire a componentelor auto din materiale plastice

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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Imbunatatirea procesului industrial de vopsire a componentelor auto din materiale plastice

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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Imbunatatirea procesului industrial de vopsire a componentelor auto din materiale plastice

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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Imbunatatirea procesului industrial de vopsire a componentelor auto din materiale plastice

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.

EVOLUTIE DEFECTE
100
90 88 91
80
70
60
50 52
40

30
20
10

12

5 -l
4 — 3

4

Gazare Deformare Lipsa lac Stropi vopsea Scurgere Vopsearara Depuneri de Amprenta Intepaturi Coaja de
vopsea particule portocala

=—&—Martie —@—Aprilie

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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OPTIMIZAREA MULTICRITERIALA A UNEI LINII DE FABRICATIE
PRIN APLICAREA MANAGEMENTULUI KAIZEN

BADEA Mihai
Facultatea IMST, Master CMP, Anul de Studii I, e-mail: mishu.badea@gmail.com

Conducator Stiintific: Prof.dr.ing: Miron ZAPCIU

REZUMAT: Proiectul va prezenta procesul de fabricatie al unei liniei de echipare vehicule, si
va lua in calcul atat resursa umana cat si resursele materiale in vederea analizarii pierderilor cat
si eventualele variante de optimizare pentru a putea creste in performanta, de a diminua non-
valoarea si reducerea miscarilor asociate ( interoperationale ).

CUVINTE CHEIE: Productie, optimizare procese, performanta, kaizen, linie fabricatie
vehicule

1. INTRODUCERE

Indiferent de situatia economica a unei companii, orice manager doreste sa Tmbunatateasca
eficienta echipei existente, iar rezultatele sa fie mai bune decét in trecut. Problemele apar insa
atunci cand nu existd bugete destinate dezvoltarii echipei sau a proiectelor ori pentru a sutine
implementara de idei de succes.

Exista insa stiluri de management performante, care rezolva problemele bugetelor, iar printre
cele mai cunoscute si apreciate se numara Kaizen, Management Kaizen si LEAN metode care a
inceput sa fie una utilizata si de oamenii de afaceri din Romania.
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Imagine 1. Santier Management Kaizen - schita

Cresterea in performanta, adica reducerea timpilor morti si eliminarea risipelor constituie cheia
succesului pentru orice inteprindere, in special in domeniul Auto. Optimizararea urmareste cresterea
probitabilitatii prin eliminarea NON-VA ( non valoarea). Studiul de caz se va desfasura in cadrul
Departamentului Montaj General si va urmari optimizarea unei linii de fabricatie prin aplicarea
Managementului Kaizen.
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3. ASPECTE TEORETICE PRIVIND METODA METODELE KAIZEN SI
MANAGEMENT KAIZEN

3.1.Notiunea de Kaizen
3.1.1. Definitia de Kaizen

Kaizen reprezinta un procedeu Japonez, prin care se urmareste ameliorarea continua a unui post
de lucru, numita si metoda pasilor marunti

Rupture

Des gains supplémentaires en
combinant Rupture et Kaizen

Imagine 2. Santierul Kaizen urmareste ameliorarea prin pasi marunti

KAI (schimbare) + ZEN (in bine)

In Termeni industrial reprezinta Ameliorarea postului de lucru

3.1.2. Ameliorarea si principiile de aplicare

e Ameliorarea miscarilor :
— Suprimarea miscarilor inutile
— Suprimarea factorilor care jeneaza miscarile
— Apropierea pieselor si sculelor purtate in mana; ameliorarea accesibilitatii
— Echilibrarea lucrului cu cele doua maini

e Ameliorarea ergonomiei :
— Eliminarea proastelor posturi (aplecari, rasuciri, ghemuiri, etc.)
— Eliminare eforturilor mari
— Eliminarea complexitatii

e Ameliorarea deplasarilor

— Amenajarea la marginea liniei / implantarea

— Schimbarea ordinii operatiilor
e Ameliorarea angajamentului (echilibrajul incarcarii operatorilor)
e Ameliorarea proceselor de fabricatie amonte/aval
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« Déplacements
Ergonomie
et Conditions
de travail

Imagine 3. Piste de optimizare in Santierele Kaizen

Identificarea risipei /pierderilor (cele 7 risipe) :

Supraproductie : producerea de cantitati mai mari de produse decat este necesar sau
intr-un ritm mai rapid decat cel cerut

Stocuri : produse in exces care nu pot fi consumate imediat ; Stocurile sunt un rau
necesar, insa doar in cantitati mici, de aceea trebure selectata o metoda pentru
minimizarea stocurilor. Stocurile inseamna de asemenea bani blocati.

Manipulari : Mutarea produsuluidin locul in care a fost produs in locul in care este
necesar ; Distanta inseamna pierderi

Producerea de defecte : Defectele necesita refacerea unui produs ( retus in termen
tehnici). Materialele , forta de munca si echipamentele utilizate in vederea realizarii
retusurilor ridica costul total al produsului.

Oeratii fara valoare adaugata (NVA)

Inactivitate , asteptare : reprezinta totalitatea timpilor in care oamenii sau masinile
sunt inactiva in asteptarea finalizarii procesului anterior

Miscarile inutile : Reprezinta orice deplasare, manipulare suplimentara pentru a
putea efectua operatia ( ex. trecerea unei piese din mana stanga in dreapta pentru a
putea fi fixata )

Usine. Otservateur
Zoreotservée: ... N
Feuille de Relevé d'Ohservation: Gaspillages

Observations

£
=
£

nulzntion

ajoutie

Procduction de dé fauts

i
et e Cirels amplituds

’f

Imagine 4. Formular de relevare a celor 7 pierderi

3.2 Conceptul Management Kaizen

3.2.1 Definirea conceptului de managementul Kaizen
* Managementul Kaizen reprezinta un « santier de lucru » format din mai multe persoane din
diverse domenii implicate direct sau indirect in productie, capabile sa identifice valoare
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adaugata si non-valoare prin metode specifice de esantionaj si care sa contribuie la o stategie
de ameliorare pe baza ensatioanelor rezultate prin elaborarea unei cartografii kaizen de
ameliorare.

= Principiul Management Kaizen urmareste prin castig nu doar valoarea baneasca ci si
ameliorarea in ceea ce priveste securitatea in munca, a climatului social, a usurintei de lucru
( ergonomie) , cresterea sau gestionarea calitatii, a diversitatii sau implementarea unor noi
proiecte.

* Managementul Kaizen se implementeaza dupa ce in zona de lucru s-au facut mai multe
ameiorari Kaizen si individual pe fiecare post un se mai pot face ameliorari decat printr-un
« santier Management Kaizne » sau plan de ruptura « santier LEAN »

3.2.2. Factorii vizati. Managementul Kaizen urmareste in principal mai multi factori :

- Ergonomia si conditiile de munca
- Timpii

- Alura

- Deplasarile

- Non-Valoarea

3.2.3. Principiul VA/NonVA ( Valoare adaugata/Non-valoare):

* Principiul VA ( Valoare adaugata ) , reprezinta toate modificarile survenite asupra unui
produs, pentru care clientul este dispus sa plateasca; ( Exemplu: Clientul plateste faptul ca
pe masina trebuie montate faruri, insa nu este dispus sa plateasca, verificari suplimentare,
manipulari multiple, retusuri etc.)

* NonVA( Non-valoarea) sunt ansamblul tuturor activitatilor de orice natura cu exceptia
montarii fizice a unui produs de natura stabila. Aceste activitati se constituie ca si consturi
suplimentare , care in final se traduc fie prin scaderea profitului fie prin cresterea pretului la
produsul finit.

%VA - NVA PAR POSTES

@ Valeur Aoutée | Non Valeur Aoutée

Imagine 5. Schema VA-NVA pe fiecare post in linia de fabricatie
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% MOYENNE D'ACTIVITES

Dépose / reprise. 6%  Arrét/aléas. 1%
Activités logistiques. 1% Prendre pce/outils. 13%

Positionner. 20
Controle / lecture. 2%

lacements. 16%

tivité / Attente. 7%
Activités manuelles. 6%

Imagine 6. Defalcarea operatiilor pe tipuri de activitati VA/ NonVA

3.2.3. Entitatile implicate:

Pentru a putea implementa un santier Management Kaizen trebuie implicati toti factorii de
productie;

Fabricatie, prin ameliorarea directa la postul de lucru
Inginerie, prin ameliorarea proceselor

Mentenanta, prin identificarea de factori de automatizare
Logistica, prin ameliorarea aprovizionarii si optimizarea conditionarii pieselor pana la
nivel de furnizor.
Calitatea, prin garantarea conformitatii aplicarii tuturor modificarilor respectand
standardele in materie de calitate

4. APLICAREA IN TEREN A METODEI MANAGEMENT KAIZEN

4.1.Situatia initiala si obiectivele

Santierele Kaizen, Management Kaizen sau Santier LEAN, demareaza cu Situatia
initiala si obiectivele, In felul acesta, se pot stabili activitatile necesare pentru a se ajunge la

situatia dorita si eventual daca aceassta este atangibila

Fiecare inteprindere are anumiti indicatori specifici de performanta. In cazul SC
Automobile Dacia SA, indicatorul principal de performanta in productie este DSTR
Designed Standard Time Ratio, care reprezinta raportul dintre timpul ipotetic de realizare a
tuturor operatiilor pentru fabricarea unui autovehicul si timpul real pentru efectuarea
operatiilor.

Ca si planuri de performanta cand se realizeaza un Santier Management Kaizen sunt
urmariti de asemenea indicatorii de Securitate, calitate si cantitate , mai exact performanta
fizica trebuie realizata prin pastrarea sau cresterea nivelului de calitate, fara a aparea riscuri

de securitate si realizant aceeasi cadenta de vehicule orara.
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Situatia Initiala si obiectivele
C -Reducere DSTR dela 0,76 la 0,64
-Crestere RTEP de la 81%la 85%
Q -Reducere NSTR de la 3.18 2010 la 0.77 2011
T- Respectare angajament comercial 1389
DSTR Atelier

0ge  0s8

05

Imagine 7. Angajamente de performanta fizica (Tinta si obiectiv )

4.2 Castiguri

Obiectivele identificate ca si cifre in materie de indicatori in etapa initiala, intr-o analiza
Management Kaizen sunt transformate in castiguri efective din pucnt de vedere economic,
organizational, tehnic sau social

@ Economic : X posturi x 3 oplech=Z op /at.
: alingerea ob NonSTR 0,77 ( indicator calitate)

@ Organizational : Recalare date intrare in urma reorganizarii Atelier 1

@ Tehnic: Implementare 1 spot mobil. :

3 Asistante Noi.

Punere in functiune 2 asistante de manipulare piese
Eliminarea de la marginea benzii a pieselor cu diversitate mare

@ Social :Transformat 2 Posturi din Rosu in Verde din punct de vedere ergonomic

Imagine 8. Obiectivele propuse pentru Santierul Kaizen

4.3 Stabilirea Echipei proiect, a activitatilor si a riscurilor:

ACTIUNILE ECHIPEI
-CA Zona - Pilot proiect

-Functii suport — Securitate;Inginerie; Calitate; Logistica — implicare in
identificare piste de progres si de punera in aplicare a solutiilor gasite

-IFA Montaj — responsabila cu implemetarea factorilor de automatizare
( spoturi — asistante)

-Kaizen Montaj — resposabila cu realizarea de carucioare, mobiliere,
suporti etc

-SD / SD Adj — dau forta echipei si sprijina financiar proiectul

Imagine 8. Echipa participanta la Santierul Management Kaizen trebuie sa fie alcatuita din
toate entitatile
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Dupa identificarea obiectivelor se stabilesc eventualere riscuri sau zone de derapaj. Acesta este
un capitol important al desfasurarii Managementului Kaizen intrucat printr-un plan de Dezvoltare
Manageriala a colaboratorilor se pot depasi eventualele riscuri.

Din punct de Dezvoltare Manageriala implicarea colaboratorilor inseamna atat din punct de
vedere al competentelor cat si din punct de vedere mental/ psihologic, urmarind in deosebi
acceptarea schimbarii de catre acestia.

Pentru fiecare Risc identificat se va aplica un plan de actiuni manageriale cat si o formare pe
utilurile ce vor fi folosite in detectarea pistelor de progres

Riscuri anticipate si
evenimente parcuse

Actiuni de managemer
gestionarea situatiei

(" *Pilotarea reuniunilor de Management Kaizen

} si K2J de catre SAT
"

* Comunicarea directa a situatiei actuale si a

Neimplicarea colaboratorilo ;
\_provocarilor

/% Neparticiparea

/% Realizarea de reuniuni de avansare a Y
actiunilor
colaboratorilor cresterea * Realizarea de comitete cu prezentare
randamentelor si eliminare realizari si stadiu avansare
NVA * Implicarea factorilor de decizie Sef
@ epartament >
4 . .. )
- Respmgerea ac_t’umlor * Implicarea operatarilor in realizarea
de catre operatori actiunilor
& * Valorizarea actiunilor realizate de catre
peratori 4

Imagine 9. Cartograma a riscurilor anticipate si a actiunilor manageriale aferente

4.3 Planificarea si identificarea castigurilor si aplicarea

Dupa stabilirea echipei si a riscurilor se poate defini strategia de lucru cat si macropaningul
pentru demaraj Santier Kaizen cu termenene de aplicare a actiunilor si a finalizarii acestora.

Macroplaningul este unul anticipativ, care insa in functie de avansarea actiunilor sau de
eventualele blocaje poate fi avansat sau decalat pot fi decalate dar cu un plan de actiuni aferent
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| lanuarie Februarie Apr Mai lun Septembrie Octombrie Noiembrie
Activitatea UEL S01 [S02 [S03 [S04 [S05 [S06 [S07 [S08 [S16 [S20 [S21 [S25 [S26 [S36 [S37 [S38 [S39 [S40 [S41[S42 [S43 [S44 [S45 [S46 [S50 [S51 [S52

Compactaj UEL SE2-SE4 [SE4-1

K2J Ciclare Parbriz SE4-2

Management Kaizen ME3 [ME3

Management Kaizen SE2 [SE2

K2J SE2 - Post cablaj SE2

K2J ME3 - Post opritori ME3

Management Kaizen SE4-|SE4-2

Management Kaizen RO7 |[RO7

K2J CM ME3 ME3

-_-

K2J Convergent SE4-2  |SE4-2

Integrare mase acustice |SE4-1

K2J RO7 - Elemente RO7

K2J Preg parbriz - SE4-2 |SE4-2

===

1

LEGENDA
Planificat

- Realizat

-Termen depasit |:|In Lucru

Imagine 10. Macroplaning activitati.

Macroplaningul care initial este asociat cu situatia ipotetica in materie de castiguri, urmeaza a

se concretiza intr-un castig documentat pe baza fiselor de relevare.

In cazul de fata, este vorba de o intreaga linie de fabricatie, care cuprinde 4 Unitati Elementare

REFORT DES OCBSERVATIONS
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de Lucru. Castigul ipotetic se face pe baza fiselor de relevare.

Reparlizarea Upuilur Je aclivilali in posluri- %
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Imaginel 1-.A)Raport observare analiza de piérderi 11.B) Transpunerea in procente a analizei

de pierderi

Releveele obtinute pe teren in tabelul de pierderi este ulterior transformat in baza unor formule
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65 Fixare

5 Centura 45 Igienizare cutie 75 Inchizator
Post Spate cablaj bavolet siguranta capota fata | 85 - Farstg
Pierdere angaj 17% 21% 16% T% 20% b 17%
Potential ramas| 16,00 20,00 15,00 7,00 19,00 21,00 16,00
Inactivitate| 7,00 13,00 4,00 4,00 18,00 16,00 3,00
util
Castig in cmin 5 ] 11 3 1 5 13

e , Bt 1. a o et

Rezmenajare Imglant (cu SPTWaiificare mod lodificare mos

define postiin pasul piaemreal operator si formare: operator si formare
‘posiuri ->5 posturi P

benzii}

operator (igire pastia

SA cu grup Kaizen
S48

SaVoscaenod | | e neere KR e e Qi

aprovizionare cu Creeare S e e CU piese sifsau dotare cu cupese sdfm dotare cu cu giese sisau datare cu operati in cadml

sirae b referina. barsete/cuti scule; marker | | porsemlcyti soule: marker atelierudui

5 S cu grup Kaizen

S | 2011 mim |

= 3
30 Igienizare
cablaj
Post traversa
PE| 13% 8% 10% 15% 13%
Potential ramas| 12,00 8,00 10,00 14,00
Inactivitate| 8,00 4,00 2,00 3,00 5,00
uil
Castig in cmin| 4 4 a 11 2
OBIFCTIVE : Situatia actuald Angajament TINTA Castiguri
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Imagine 12. Cartografie a unui sector de tronson in care sunt stabilite randamentele si actiunile

4.4 Confirmarea rezultatelor

Dupa aplicarea tuturor actiunilor , Santierul Management Kaizen se incheie cu o prezentare in
fata unei comisii in care sunt prezentate Obiectivele initiale, punctele de vigilenta, actiunile si
bineinteles Rezultatele;

Rezultatele sunt reprezentate de indicatori pe de o parte dar si de valoarea in materie de
management a colaboratorilor , adica a celor implicati.
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Autonomie scazuta

4yl
R

h Participatif|

Sa faci sa functioneze

Grupare

Autonomie moderata

Persuasif o

Autonomie scazuta

ProvesiLiuy)

S za functioneze "
S Esi S Ineionese Autonomie foarte scazuta

m Autonomie putemica

Contrctualizare

Autonomie moderala

Clarificare

ptenuee
WA

Autonomie foarte

Autonomie putemica Basse

Clarificare Contrec lualizare

Autonomie

Imagine 13. Este urmarit castigul din punct de vedere Managerial al echipei cat si individual
Evolutie Indicatori de performanta
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OPTIMIZAREA MULTICRITERIALA A UNEI LINII DE FABRICATIE PRIN APLICAREA
MANAGEMENT KAIZEN
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Imagine 14. Este urmarit castigul din punct de vedere Managerial al echipei cat si individual. Se
poate observa in primul detaliu; Pentru un real care depasea atat obiectivul cat si tinta in luna
lanuaire, realul in luna octombrie se incadreaza in tinta in urma actiunilor Management Kaizen

5. CONCLUZII

Obiectivul central al lucrdrii este aplicarea santierelor de performanta Managament Kaizen
utilizate in productia de automobile cat si a metodelor specifice acesteia. In acest fel, Dacia reuseste
sa se impuna ca si lider in materie de QCT ( Calitate , Costuri, Termene) in grupul Renault.

Pentru Santierul Management Kaizen prezentat rezultatele au fost :
@ Castig 9 posturi
@ 2 posturi planificate

— 1 spot RO7-ME3 ( in lucru)

- 1 asistanta ( planificat)

Rezultatele din punct de vedere economic se traduc in profitabilitate si in mentinerea a pretului
la autovehicule sub pretul celorlalte produse similare de pe piata.
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ABSTRACT: In this paper are presented the most important aspects related to stroke vascular
accidents, a very serious condition that usually occurs in eldelry people, as well are existing recovery
methods and techniques to bring the person in trouble to a normal level of life. Recovery therapies are
complex and are based on kinesiotherapy and assistive equipment, which in some cases can be
successfully purchased and used at home. Assistive technology facilitates people with disabilities
access to physical, informational and communication enviroments. People with diferent types of
disabilities can use a range of devices and equipment to help improve or supplement certain functions
of the body, expand the sphere of activityand improve their social participation.

CUVINTE CHEIE: echipamente asistive, patologie AVC.
1. Introducere

In conformitate cu definitia OMS (Organizatia Mondiald a Sanatatii), un accident vascular
cerebral apare din cauza unei pierderi a functiei cerebrale (partiala sau globald), care trebuie sa aiba o
duratd mai mare de 24 de ore si nu trebuie sd fie atribuitd altor cauze aparente, altele decat originea
vasculard. Un accident vascular cerebral poate fi cauzat de o artera blocatda (accident vascular cerebral
ischemic), de scurgerea sau ruperea unui vas de sange (accident vascular cerebral hemoragic) atunci cand
aportul de sange la o parte a creierului este Intrerupt sau redus, privand tesutul cerebral de oxigen si
nutrienti [1].

Incidenta accidentului vascular cerebral in tara noastrd, in fiecare an, afecteaza mai mult de
200.000 de persoane, dintre care la 80% are loc pentru prima data, in timp ce restul de 20% sunt pacienti
care au avut deja un episod de accident vascular cerebral in trecut.

La nivel national, accidentul vascular cerebral este una dintre cauzele majore de deces (al treilea,
dupa boala de inima si cancer) si de invaliditate. De fapt, aproximativ 10-12% din totalul deceselor si al
adultilor cu dizabilitati sunt din cauza acestei afectiuni [2].

Peste 75% din cazurile de accident vascular cerebral implica persoane cu varsta de peste 65 de
ani, in timp ce restul de 25% implica persoane mai tinere (inclusiv copii) [2]. Lucrarea prezintd avantajele
pe care le oferd echipamentele asistive personalizate (adaptate nevoilor pacientului). Colaborarea dintre
medicul diagnostician, psiholog, inginerul care proiecteaza si adapteaza echipamentul este strict necesard,
fiecare dintre persoanele respective aducand un aport personal in rezolvarea nevoii pe care o are pacientul
la momentul respectiv. Aplicarea celor mai evoluate ramuri ale tehnicii, tomografia computerizata si
proiectarea si fabricatia asistatd pe calculator pot sa optimizeze procesul de diagnosticare si de recuperare
a pacientului.

Accidentul vascular poate fi de tip ischemic sau hemoragic [2]. In figura 1 se poate observa
diferenta dintre acestea doua.
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AVC ischemic

AVC hemoragic

0_.

Fig.1. Accident vascular ischemic si hemoragic [2]

Sangele circuld prin vase cu presiuni, viteze si in cantitati ce variaza cu importanta organului
irigat si cu intensitatea activitatii acestuia. Presiunea sangelui in aorta este in mod normal de 150-160 mm
Hg, scazand pe masura ce trece in artere cu diametru mai mic, ajungind sa fie in capilare de doar 20-30
mm Hg. Pe masurd ce strabate venele, intorcandu-se spre inima, presiunea sangelui scade si mai mult
ajungand la valori de cativa mm Hg in venele mari ce se deschid in inima. In timpul contractiei inimii,
presiunea este maxima, iar in timpul dintre contractii scade, devenind minima. Viteza de circulatie a
sangelui variaza in mod asemanator modificarilor de presiune, scazand dinspre inima spre periferie.

In artera aorta viteza sangelui este de aproximativ 0,5 m pe secunda (1,8- 2,0 km/ora), in arteriole
de 0,25 m pe secunda, iar in capilare atinge valori de aproximativ 100 ori mai mici. Viteza foarte redusa
din capilare favorizeaza schimburile nutritive si respiratorii dintre sange si tesuturi (daca aceasta viteza ar
fi mare, schimburile respective nu ar avea timp suficient sa se efectueaze pe deplin) [2].

Debitul de sange pe care il furnizeaza inima in fiecare minut este la omul adult de aproximativ 5 1,
fapt care echivaleaza cu aproximativ 100 000 000 1 sange pompati de inima in timpul unei vieti de 75-80
de ani. In timpul cresterii activitatii unui organ, circulatia sanguina la nivelul lui este mai crescuta. In
unele cazuri, sangele din artere poate trece direct in vene, ocolind reteaua de capilare, datorita deschiderii
unor vase de legatura arteriovenoasa. In aceste cazuri, circulatia sangelui se numeste circulatie suntata sau
scurtcircuitata, prin analogie cu fenomenul de scurtcircuit electric. Cand artera principala care iriga o
regiune se astupa treptat, se dezvolta circulatia prin arterele colaterale, care compenseaza circulatia din
artera principala. Adaptarea circulatiei la necesitatile organismului se face pe cale nervoasa si umorala. In
diferite regiuni ale arborelui vascular exista terminatii nervoase sensibile la modificari chimice si de
presiune ale sangelui. Aceste regiuni se numesc zone reflexogene si de la ele pornesc impulsuri spre
centrii nervosi care comanda reactiile amintite in functie de necesitati si alte impulsuri sosite de la
receptori pentru temperatura, durere etc. Pentru aprecierea circulatiei exista o serie de metode, dintre care
unele se adreseaza starii functionale a inimii, arterelor, venelor si capilarelor. Altele se adreseaza
rezultantei activitatii cardiovasculare, adica urmaresc viteza, debitul si presiunea sangelui in vase.

In cazul in care circulatia sanguina este afectata si se intrerupe intr-un anume punct sau daca pur
si simplu exista o explozie sanguina, apare accidentul vascular ischemic sau cel hemoragic, dupa caz

(fig.2).

Vas de sange lezat Coagulare

Trombocite

Fibrina

Eritrocite Colagen Muschi striat

Fig.2.Circulatia sanguina-vas de sange lezat si coagulare [2]
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Accidentul vascular cerebral ischemic, este declansat de blocarea unuia sau mai multor vase de
sange de la nivelul creierului, fie in alta parte din organism, cauzand un accident vascular cerebral
ischemic. Si depozitele de grasime din artere si placa arteriala pot forma cheaguri de sange care pot
declansa un accident vascular cerebral ischemic.

Accidentul vascular cerebral hemoragic are loc in momentul in care o artera de la nivelul
creierului incepe sa sangereze, spargandu-se (fig.3).

AVC hemoragic AVC ischemic

r i
Hemoragie intr-o regiune a Artera obstructionata
creierului n creier

Fig.3. Imagini reprezentative AVC ischemic si hemoragic [4]

Obiectivele neuroabilitarii constau in minimalizarea infirmitatii, cresterea gradului de
independenta functionald, prevenirea recurentelor si a complicatiilor, integrarea sociald, cresterea calitatii
vietii. Exista situatii cand pacientii dupa un AVC se pot recupera aproape complet. Nivelul functional la
care se poate ajunge dupa un AVC depinde de foarte multi factori: intensitatea reabilitarii medicale dupa
AVC, gravitatea si diversitatea deficitului functional, factorii de risc prezenti (diabet zaharat,
dislipidemie, fibrilatie atriald, escare). In multe situatii, perseverenta bolnavilor si sustinerea familiei,
prietenilor este foarte importanta. Reabilitarea este un proces activ necesitand vointd din partea
bolnavului, dar si dispozitive asistive care pot imbunatati procesul de recuperare.

2. Stadiul actual

Tehnicile de recuperare debuteaza cu unele proceduri care se aplica chiar la pat si chiar din faza
acutd a accidentului vascular. Asta pentru ca un pacient imobilizat risca sd aiba apoi probleme la nivelul
articulatiilor si la nivelul grupelor musculare care nu se mai pot contracta cu forta necesara. De asemenea,
exista pericolul unor tulburari trofice, cel mai temute fiind escarele, acestea aparand la pacientul care este
imobilizat pentru o perioadd mai lunga.

Principalul element de autonomie ce trebuie atins este mersul. Se spune ca, atunci cand un pacient
ajunge sd meargd, este un prim succes care concura la obtinerea unor rezultate bune in continuare, in
sensul mobilizarii pacientului pentru a capata noi deprinderi, dar si a medicului si a celor care 1l Ingrijesc
pentru a stimula si a facilita redobandirea unor miscari pierdute in urma acestui accident.

Numeroase studii sustin eficienta si eficacitatea utilizarii de dispozitive asistive pentru cresterea
nivelului de independenta si a capacitatii participative a persoanelor cu deficite, cognitive si, ca urmare,
imbunatatirea calitatii vietii acestora. Dispozitivele asistive pentru functiile cognitive au fost denumite
orteze cognitive, proteze cognitive, tehnologie asistiva [11,12] si, mai recent, tehnologie asistiva pentru
cognitie.

Literatura cu privire la tehnologia asistiva descrie o gama variatd de dispozitive incepand cu
dispozitive mai simple (low tech) focusate pe un singur tip de sarcini, pana la instrumente complexe (high
tech) care compenseaza deficite cognitive pe domenii de sarcini si pentru anumite tipuri de mediu.

In Romania existd centre speciale de neuroreabilitare a persoanelor cu patologie AVC si care sunt
dotate cu diferite echipamente asistive care vin in completarea tehnicilor de recuperare clasice: cum ar fi
kinetoterapia, masajul, elemente de fizioterapie. De asemenea, sunt foarte multe societati care
comercializeaza astfel de echipamente, unele fiind subventionate de catre Casa de Sanatate, altele nu [2].
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Un dispozitiv de tehnologie asistiva este definit ca ,,orice element de echipament sau produs,
indiferent dacd este dobandit pe cale comerciala, modificat sau individualizat, care este utilizat pentru a
creste, intretine sau imbunatati capacitatile functionale ale indivizilor cu dizabilitati,, [7].

Tehnologia asistiva faciliteaza accesul persoanelor cu dizabilitati la mediul fizic, informational si
comunicational. Persoanele cu diferite tipuri de dizabilitati pot folosi o serie de dispozitive si echipamente
ajutatoare pentru ameliorarea sau suplinirea anumitor functii ale organismului, pentru largirea sferei de
activitati si imbunatatirea participarii lor sociale. Tehnologia asistiva ajutd oamenii sa se deplaseze, sa se
orienteze in spatiu, sd se transfere de pe pat pe scaun, pe scaunul de toaleta si in masind, sd manance, sa se
imbrace, sa-si facd igiena personald, sd comunice, sd invete, sa citeascd, sa scrie. Aceste echipamente pot
fi folosite acasd, in comunitate, la volan, pe computer, pe internet si la locul de munca.

S-a utilizat un nou echipament de recuperare a persoanelor care au suferit un AVC si nu numai,
folosit cu mare succes si cu rezultate deosebite. Este o terapie prin caldura, care stimuleaza productia de
enzime si imbunatateste functiile generale ale organismului, fiind o terapie non invaziva.

Fig.4. Capsula pentru terapie prin caldura [5]

Fig.5. Scaun rulant [7]

Dispozitivele asistive cum ar fi bastoanele, carjele, cadrele pot fi folosite pentru a creste baza de
sprijin a unui pacient, echilibrul, activitatea si gradul de independentd. Majoritatea pacientilor care
utilizeaza dispozitive asistive nu au fost instruiti cu privire la utilizarea corectd si de multe ori au
dispozitive inadecvate, deteriorate sau de inaltime incorecta [5].

Selectarea unui dispozitiv depinde de puterea pacientului, rezistenta, echilibru, functia cognitiva,
cerintele de mediu si nu in ultimul rand de puterea de cumparare. Carjele pot ajuta prin redistribuirea
greutatii de la o extremitate inferioara care este slaba sau dureroasd, pentru a imbunatati stabilitatea prin
cresterea bazei de sprijin si la oferirea de informatii cu privire la sol pentru imbunatatirea echilibrului.

Cadrele de mers au un rol important datorita simplitatii si potentialului de reabilitare al acestora.
Aceste dispozitive sunt capabile sa lucreze ca un dispozitiv de sustinere in timpul ortostatismului si in
plus utilizeaza capacitatea de locomotie ramasa a propriei persoane in scopul de a o deplasa, evitand
utilizarea tipurie a scaunului cu rotile. Cadrele au rolul de a Tmbunatati stabilitatea celor cu probleme in
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extremitatea inferioara sau echilibru precar si de a facilita mobilitatea, imbunatatita prin cresterea bazei de
sprijin si suportul greutdtii pacientului.

Fig.6. Echipament asistiv pentru manipulare [7]

Echilibrul static se mentine atunci cand centrul de masa al corpului este pozitionat pe baza de
sprijin. Pierderea echilibrului poate rezulta in cazul in care centrul de masa este deplasat in raport cu baza
de sustinere din cauza miscarilor voluntare sau a perturbatiilor externe, cum ar fi alunecarea sau
impingerea. Ele pot, de asemenea, preveni instabilitatea, permitand stabilizarea prin sustinerea sau
impingerea impotriva solului. De aceea inclusiv sala de baie este personalizata conform nevoilor
persoanei cu patologie postAVC [1].

Partea superioara a cadrului trebuie sa fie la inaltimea incheieturii mainii, sa fie tinut contralateral
extremitatii inferioare dureroase si si avanseze simultan cu piciorul contralateral. In prezent se estimeaza
ca cca 6.1 milioane de adulti folosesc dispozitive de mobilitate, dintre acestia 4,6 % fiind utilizatori de
cadre [12].

Exista mai multe tipuri de cadre de mers. Avand in vedere materialele constitutive, accesoriile,
dimensiunile si configuratiile structurale aestea se impart in doua tipuri: cadre conventionale si cadre
inteligente.

Cadrele standard sunt cadre stabile dar care determind un mers lent deoarece pacientul trebuie sa
ridice complet cadrul de la sol, cu fiecare pas. Acest lucru poate fi dificil pentru pacientii cu putere
scazuta, pacientii in varsta de exemplu.

Cadrul cu roti pe fata, este mai putin stabil decat un cadru standard, dar determina un mers mai
normal §i este mai usor de utilizat de cei care nu pot ridica cadrul standard [12].

Cadrul cu patru roti, este util pentru pacientii cu mobilitate mai mare §i care nu au nevoie sa-si
sprijine greutatea pe el. Desi acest tip de cadru este mai ugor de manevrat, nu este indicat pacientilor care
au probleme de echilibru sau tulburari cognitive. Acest tip de cadru promoveaza un mers natural, poate fi
echipat cu cosuri de cumparaturi si scaun de odihna.

In ciuda beneficiilor potentiale, studiile au aritat ci 30- 50% din utilizatori abandoneaza
dispozitivele curand dupa primirea lor. Aceste constatdri ridica Intrebari cu privire la eficacitate, selectie
adecvata, formare corespunzatoare si aparitia de potentiale probleme.

Cadrele de mers inteligente au aparut cu aceeasi structura ca si cele conventionale dar acestea
includ componente robotice si electronice suplimentare, care promoveaza o asistentd mai buna la mers
datoritd monitorizarii si suportarii parfiale a greutatii. Cu toate acestea, unele dintre aceste dispozitive au
devenit prea complexe pentru a fi utilizate.

6. Concluzii

Dintre persoanele care au suferit un accident vascular cerebral, conform National Stroke
Association, 10% se recupereaza complet — acest lucru este posibil daca se descoperd simptomele din
timp si se recurge de urgenta la tratament, 25% raméan cu deficiente minore, iar alti 40% sufera deficiente
majore, care necesita servicii de recuperare complexe.

Recuperarea post AVC are loc, de reguld, intr-un spital de specialitate, iar scopul principal al
acesteia este de a ajuta pacientul care a suferit un accident vascular cerebral sa isi recapete aptitudinile
pierdute si sa dezvolte metode de compensare a leziunilor cerebrale ireversibile.Ca si kinetoterapeut,am
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avut si am astfel de cazuri si de fiecare data personalizez terapia de recuperare si imi imbunatatesc
tehnicile pe care le folosesc.Caut informatii noi,actualizate,iar pentru persoanele pe care le ingrijesc la
domiciliu am achizitionat diferite echipamente asistive dintre cele enumerate mai sus,tocmai pentru a veni
mult mai mult in ajutorul acestor persoane [6].

Este necesara o cercetare mai amanuntitd pentru a identifica si rezolva problemele specifice.
Astfel de cercetdari pot duce la modele imbunatatite pentru utilizarea mai sigurd a cadrelor. Astfel de
ajutoare de mobilitate sunt adesea solicitate de adulti in varstd sau de persoane cu diferite conditii clinice,
astfel incat acestea si se poatd deplasa independent si sa isi poatd mentine echilibrul. In plus, aceste
dispozitive pot ajuta la reducerea efortului la nivelul membrelor inferioare si astfel pot atenua durerile
articulare sau pot compensa slabiciunea.

In schimb, unele cercetari indica faptul ca dispozitivele de mobilitate sunt in mod semnificativ
asociate cu caderi si accidentari. Existd mai multe legaturi intre capacitatile neuromotorii, musculo-
scheletice, fiziologice si cererile metabolice asociate cu utilizarea acestor dispozitive si cateva mecanisme
potentiale prin care acestea pot afecta negativ echilibrul de control; cu toate acestea, gradul in care
dispozitivele de mobilitate contribuie de fapt la scaderea echilibrului nu a fost inca ferm stabilit.

Raportat la beneficiile clinice, cadrele sunt de multe ori prescrise pentru a imbunatati mobilitatea
oamenilor si pentru a-i ajuta sa-si mentina echilibrul in timp ce efectueaza activitati de zi cu zi.

In contextul schimbrii conditiilor de viatd in societatea de tip occidental, s-a manifestat atat o
tendinta generala de deplasare a morbiditatii de la boala spre patologia cronica si traumatologie, cat si o
continud crestere numerica a populatiei de varsta a treia, aspecte care au contribuit In mod esential
la justificarea importantei recuperarii ca parte integranta a sistemului de asigurare a calitatii vietii.

In acest sens, implementarea conceptului de recuperare s-a manifestat prin institutionalizarea sa in
toate tarile dezvoltate din lume.

Dispozitivele de mobilitate au efect fizic si psihologic direct asupra sanatatii utilizatorilor. Pot
creste increderea si sentimentul de siguranta care la randul lor maresc nivelul de activitate si
independenta. De asemenea, prin obligarea pacientului de a se ridica in picioare si a se deplasa pot aduce
beneficii cum ar fi prevenirea osteoporozei si bolilor cardiorespiratorii, Imbunatatirea circulatiei periferice
prin asigurarea returului venos si Tmbunatatirea functiei renale.

8. Bibliografie

[1].Accessibility for the Disabled (2014), A Design Manual for a Barrier Free Environment,
http://cpwd.gov.in/Publication/HandbookonBarrier.pdf.

[2]. Lacramioara Perju-Dumbrava. (1998) Strategii Terapeutice Moderne In AVC, Editura
Medicala Universitara ,,Iuliu Hatieganu”, Cluj Napoca.

[3]. Mincu, 1. (2007) Alimentatia rationala a omului sanatos si bolnav, 2007, Editura
Enciclopedica, Bucuresti.

[4]. Mincu, M, Albu, Bistriceanu, V. (2001), Anatomia si fiziologia omului, Editura Universul,
Bucuresti.

[5]. Titiriga L. (2001) Tehnici de evaluare si ingrijire a bolnavilor, Editura Viata Medicala
Romaneasca, Bucuresti.

[6]. www.engr.psu.edu/awe/ARPAbstracts/Disabilities/ ARP_DisabilitiesandDiversity Literature
Review.

[7]. www.biochemistry.usuhs.mil/med/geriatrics/AssistiveDevicesforBalanceandMobility.pdf .
[8]. www.aapmr.org/members/member-resources/documents/icdr07.pdf.

[9]. www.ehow.co.uk/how 7731541 use-hand-brakes-rollator-walker.html .
[10].www.repositorium.sdum.uminho.pt/bitstream/1822/14841/1/R8-Assistive /20Mobility
/20Devices /20focusing /20on /20Smart /20Walkers_Classification/20and/20Review2.pdf 8.05.14
[11].www.gerontechnology.info/Journal/Proceedings/ISG08/papers/049.pdf.
[12].www.oocities.org/wheelsandlove/roadaptivequi.html.
[13].www.echipamenteortopedice.ro/Baston-ortopedic-maner.

139



Sesiunea de Comunicari Stiintifice Studentesti 2019

STUDIU PRIVIND OPTIMIZAREA PROTEZEI TRANSTIBIALE PENTRU SPORTIVII
CU DIZABILITATI

STUDY ON THE TRANSTIBIAL PROSTHESIS OPTIMIZATION FOR THE
ATHLETES WITH DISABILITIES

CAMENIDIS Carmen Magdalena

Facultatea de Inginerie Industriala si Robotica, Specializarea: Echipamente pentru terapii de recuperare,
Anul de studii: II master, e-mail : mcamenidis@yahoo.com

Conducatori stiintifici: Prof.dr.ing.dr.ing. Iulian ANTONIAC, Prof.dr.ing. Constantin DOGARIU

ABSTRACT: Invictus Team Romania is a project which have started in 2017 and have been held in
Canada, Toronto. With the help of the Invictus volunteers, NGOs or other foundations, many people
have donated time and money to this project, the Steaua Bucharest Sports Club, the Ministry of
National Defense and the Chief of the General Staff, a number of 32 veterans of war have started this
Journey earlier this year and they have been intensely trained. At this first edition, Romania was
invited to attend with only 15 military athletes, while other athletes have continued their training in
the country. We have started this scientific research on technological innovation in biomaterials and
biomechanics, which has a result of design and optimizing sports prostheses for military (fig.1.) and
other athletes who have transtibial amputations, with the aim of optimizing the transtibial prosthesis
for tennis, which does not exist at this time from our point of view.

CUVINTE CHEIE: biomateriale, invictus, optimizare, proteza transtibiald, sport.
1. Introducere

Lucrarea de cercetare se concentreaza pe recuperarea prin sport a militarilor raniti in teatrele de
operatiuni, unde acestia au nevoie de dispozitive asistive personalizate. Prin urmare, militarii roméani
practicd mai multe sporturi adaptate, iar performantele sportive pot fi dezvoltate atat de calitatea
materialelor care sunt folosite in proiectarea protezelor cat si de calitatea antrenamentului sportiv.

Urmarind participarea militarilor romani raniti la diverse competitii sportive specifice, s-a
observat ca acestia concureaza sub denumirea de INVICTUS, atat pe plan national cat si international.
Printul Harry al Marii Britaniei a fost promotorul acestor jocuri sportive dedicate militarilor raniti cu
scopul unei forme de reconversie profesionald dar si umana. Astfel au fost infiintate Jocurile Invictus,
lectiile invatate la aceste jocuri propagandu-se mai departe prin diferite metode de diseminare. Acesti eroi
vorbesc prin fapte despre putere, despre curaj, despre dorinta de a merge mai departe si a nu renunta.
Deasemenea ei vorbesc despre recunostintd, reprezentand Roménia acolo unde tara noastra s-a angajat sa
fie partener de incredere. Respectandu-ne eroii, ne respectam tara, ne respectam poporul, ne respectam pe
noi. $i, poate cel mai important, doar privindu-i pe acesti oameni invatdm una dintre cele mai pretioase
lectii: puterea vine din noi! GO INVICTUS! (Beciu Emilia, Trustul de presa al Armatei Romane,
http://presamil.ro/lectiile-invictus/ - accesat la data de 10.01.2019). Sporturile oficiale INVICTUS se
impart in: canotaj in sald, ciclism in sald, haltere, inot, tir cu arcul, volei din asezat si baschet in scaun
rulant (http://invictus.armataromaniei.ro/probe-sportive - accesat la data de 10.01.2019).

2. Stadiul actual

In urma studiului bibliografic, precum si a cercetarii domeniului protetic al diversilor producatori,
se poate spune ca adaptarea protezei transtibiale pentru sportul tenis nu exista, fiind necesara brevetarea
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unei astfel de proteze, proteza fiind dispozitivul care inlocuieste un membru, organ sau tesut al unui corp

(Williams, D.F., 2006, p.280).

Bioingineria de recuperare este stiinta aplicatiilor tehnologice cu scopul de-a imbunatiti calitatea
vietii persoanelor cu dizabilitati. Aceasta include proiectarea sistemelor alternative de comunicare pentru
persoanele care nu pot comunica in mod traditional precum crearea unor computere accesibilizate pentru
persoanele cu dizabilitati, dezvoltarea de noi materiale in proiectare scaunelor cu role precum si crearea
unor proteze (pentru atletism, tenis, baschet etc.) pentru sportivii paralimpici. Inginerul biomedical
proiecteaza produse si proceduri care rezolva problemele medicale.

Pentru ca un individ sa beneficieze de pe urma protezei confectionate, aceasta trebuie sa
indeplineasca anumite conditii cum ar fi (Mohora, Cristina si colab., 2015, Echipamente pentru terapii
asistive, Editura Printech, Bucuresti, Boboc, D., 2015 - Protetica si ortetica. Ortezarea informationald,
p.65):

 forma si modul de functionare sa fie cat mai asemanatoare cu anatomia si fiziologia membrului

pierdut;

* sa fie usor de fixat la bontul de amputatie, sa fie usoard si usor de igienizat (in special in

compartimentul in care patrunde bontul);

* sa corespunda varstei si tipului de activitate realizata frecvent de individ,

* sa utilizeze materiale si mecanisme usoare si usor de intretinut;

* sa fie suficient de sensibila pentru a permite acomodarea cu mediul extern, siguranta in actiune,

stabilitatea si gradarea unei miscari.

Protezarea amputatiilor transtibiale se recomanda amputatiilor cu bont suficient de lung (minim o
treime din lungimea normald), care au nivel scazut spre mediu al activitatii (Mohora, Cristina si colab.,
2015, Echipamente pentru terapii asistive, Editura Printech, Bucuresti, Boboc, Dan, 2015 - Protetica si
ortetica. Ortezarea informationald, p.69-70).

Proteza ortopedica implantabila, este un “aparat ortopedic folosit pentru a spijini, alinia, preveni
sau corecta diformitatile sau a Tmbunatati functia partilor mobile ale corpului” (Williams, D.F., 2006,
Dictionarul de biomateriale, p.250) si este executatd din metal si polimeri. Implanturile ortopedice
propriu-zise, executate numai din metal fac parte din categoria implanturilor ortopedice definite ca fiind
un “dispozitiv folosit in tratamentul bolilor musculoscheletale, care se introduce chirugical prin
penetrarea pielii sau a mucoasei corpului cu intentia de a ramane in interior dupa operatie” (Williams,
D.F., 2006, Dictionarul de biomateriale, p.250).

Conform Dictionarului de biomateriale a lui Williams (Williams, D.F., 2006, p.335):

» aliajul de titan este aliajul in care titaniul este componenta de baza si care pastreaza intr-o mare masura
rezistenta la coroziune a titanului pur;

« titanul este elementul metalic rezistent la coroziune, cu numar atomic 22 in tabelul Mendeleev;

» aliajul de titan o/P, este aliajul in care titanul este componentul de baza si care contine cel putin un
element care este stabilizator o si cel putin unul care este stabilizator B, astfel incat aliajul sa poata
exista, in functie de temperatura si prelucrarea termo-dinamica, in structura multifazica o-3

* oxidul de titan, TiO: , este o substanta foarte stabila, sub forma de pulbere alba, stralucitoare, folosita ca
pigment, si care se formeazd, de asemenea, ca un strat foarte subtire, permeabil, protector, pe
suprafesele de titaniu.

Aliajele de titan sunt aliaje bifazice. In aliajul TiAlsV4, aluminiul este un stabilizator (o), in timp
ce vanadiul, cuprul si paladiul sunt stabilizatori de faza ().

Aliajele din titan (in functie de compozitie) pot fi:

* aliaje titan monofazice a: TiAls; TiAlsSnys; TiZr2Als.

« aliaje titan monofazice B: TiViCri1Als; TiMoso; TiIALViCryy,

» aliaje bifazice (a+f)):TiAlgVs; TiAlsMng;TiAlssMoss; TiAICr,Mo, (Mohora, Cristina si colab.,
2015, Echipamente pentru terapii asistive, Editura Printech, Bucuresti, Croitoru, S., 2015 - Materiale si
tehnologii utilizate la executia implanturilor, pag.116-117).

Persoana amputatad transtibial poate sa-si continue activitatile diverse, de la locul de munca, de
acasd, din domeniul sportiv etc. prin utilizarea unei proteze.
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Fig. 1. Soldat cu proteza transtibiala

Inovarea tehnologica din domeniul biomaterialelor i a biomecanicii are ca efect §i constructia de
proteze sportive pentru amputatii transtibiali sportivi din domeniul atletismului, alergare si sprint, sport
prothesis feet, Springlite sprinter, Flex-Foot Cheetah, Flex-Sprint TM, Flex-Run TM. Piata mondiala este
dominata de protezele Flex- Sprint, Flex-Foot Cheetah si C- Sprint, formate (Fig. 2). Lamelele sau
piciorul protetic sunt confectionate din fibre de carbon, fibre de carbon cu aramida si fibre de sticla si au
grosimea de 7 mm, prezentand o serie de caracteristici. Acestea nu produc energie dar o transmit (spre
deosebire de membrul inferior biologic), ceea ce inseamna ca proteza nu oboseste permitand participarea
sportivilor la concursuri de alergare in conditii asemanatoare sportivilor neamputati; sunt mai usoare in
comparatie cu picioarele biologice desi la start nu asigura performanta piciorului normal.
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Fig.2 . Proteza Flex-foot Cheetah: pe picior (a); cu conector laminat (b); cu conector pilon (c)
(https://stiintasitehnica.com/corp-minte/page/30/)

Proteza Cheetah de la Ossiir (https://www.ossur.com/corporate/ - accesat la data de 12.01.2019)
este folosita de Marlon Shirley (fig.3), cel mai rapid amputat din lume, care a alergat 10'97* pe 100m si
Oscar Pistorius, campion mondial ambitios bitibial alegitor pe distanta de 200 m (fig. 4).

In cazul proiectarii unei proteze pentru membrul inferior (transtibiald) se urmiresc urmitoarele
caracteristici ale mersului sau alergérii efectuatd de o persoana valida (Druga, N-C., 2011, Contributii la
studiul in exploatare a elementelor de protezare. Teza de doctorat, Universitatea ,, Transilvania™ din
Brasov):

* returnarea energiei generatd in faza de sprijin,
* miscarea de flexie dorsala si torsiunea gleznei,
* energia si inversia piciorului in jurul unui ax oblic si absorbitia in momentul contactului cu solul.

(Fig.6.).
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Fig. 3. Model Nike de proteza transtibiala in forma de J ~ Fig. 4. Atletul paralimpic Marlon Shirley
(https://www.fastcompany.com/1668954/nike-invents-a-  (http://news.bbc.co.uk/2/hi/technology/3564008.stm
shoe-for-athletes-with-prosthetic-limbs - accesat la data  accesat la data de 12.01.2019)

de 12.01.2019)

Fig. 5 . Atletul paralimpic Oscar Pistorius Fig. 6. Dinamica alergarii cu o proteza transtibiala
(https://wlvdigital. wordpress.com/2013/09/23/british- (http://amputation-jambe-solutions.blogspot.com/p/les-
science-festival-2013-oscar-pistorius-and-the- protheses.html - accesat la data de 12.01.2019)

paralympians-struggle-with-technology/ - accesat la data
de 12.01.2019)

3. Modelare si simulare
A fost modelat si simulat un exemplu de articulatie de glezna care se poate insera in orice proteza

de picior. Articulatia are trei grade de libertate, dar este suficient de rigida pentru a permite rotirea
gleznei. Structura se poate realiza prin asamblarea a doud arcuri din placi de otel sau din fibra de carbon

(Fig. 7).

Fig. 7 . Model optimizat al protezei transtibiale pentru tenis

Pentru verificarea rigiditatii articulatiei si a gradului de mobilitate, structura a fost
verificata prin metoda elementelor finite (Fig. 8).
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Fig. 8. Model discretizat al elementelor finite

S-au luat in considerare urmatoarele conditii limita si Incarcari: 800 N pe directia verticala si cate
600 N pe cele doui directii orizontale (fig. 9). In aceste conditii, deformatia maxima a articulatiei este de
15,09 mm (Fig. 10). Deformatia dupa directia orizontald X este cuprinsa intre -4.99 mm (zona colorata cu
albastru) si +0,024 mm (zona rosie) (Fig. 11).

URES grm) [

L 1i3testo1

-
-2A5be+000

232264000
377200000

281404000
1257000
1000030

= azatenn

-4130¢+000
457864000
-4996+000

Fig.10 Fig.11.

Deformatia dupa directia orizontala Y este cuprinsa intre -14,15 mm (zona coloratad cu albastru) si
+1,984 mm (zona rosie) (Fig. 12). Deformatia dupa directia verticala Z este cuprinsa intre -3,864 mm
(zona colorata cu albastru) si +5,322 mm (zona rosie) (Fig. 13).
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6. Concluzii

in urma studiului bibliografic intern si international, precum si a cercetarii domeniului protetic al
diversilor producatori, putem spune ca adaptarea protezei transtibiale pentru sportul tenis nu exista, iar de
aici apare necesitatea brevetarii unei astfel de proteze, care este in fapt o inovare in domeniul
echipamentelor asistive pentru sportivii dizabilitati cu amputatii de membre inferioare.

Echipa de specialisti care sustine aceastd idee unica, personald, lucreaza pentru gasirea celor mai
bune solutii practice atat din punct de vedere al biomaterialelor ce vor fi folosite precum si a optimizarii
tehnico-functionale si economice.

Abordarea protezei transtibiale prin optimizarea acesteia pentru tenis de camp, din perspectiva unei
cercetari stiintifice, nu a mai fost creatd atat la acest nivel al echipei INVICTUS cét si la nivelul altor
sportivi paralimpici, urméand a se lua legdtura cu acestia pentru a dezvolta si Tmbunatati calitatea vietii,
precum si integrarea sociald prin sport a militarilor care au nevoie de protezare.

Echipa care a contribuit la realizarea acestei lucrari stiintifice, considera ca o abordare inovatoare
in reabilitare dar mai ales dezvoltarea unor biomateriale in proiectarea si optimizarea unor proteze, ar
putea influenta pozitiv calitatea vietii, integrarea sociald prin sport si performanta sportiva a militarilor
INVICTUS precum si a altor sportivi paralimpici din Romania.

Progresele in domeniul stiintei sportive creeaza o oportunitate pentru cei care, in trecut, au fost
exclusi de la nivelul de elita al sportului, respectiv persoanele cu dizabilitati.
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ABSTRACT: The paper comes to help elderly people which live in buildings with multiple floors and
no elevator. As we know, most elderly people suffer from various conditions at different levels due to
traumas, pathologies, medical problems, obesity, or simply old age. These conditions can affect the
lower limbs, upper limbs, spine, heart problems, respiratory problems, etc. For these reasons, elderly

people are not recommended to carry a large body load, especially when climbing the stairs or going
downhill.

CUVINTE CHEIE: persoane in varsta, ridicare greutati

1. Introducere

Lucrarea de fatd vine 1n ajutorul persoanelor in varsta sau a celor dizabilitate. Nu de putine ori se
pot vedea persoane in varsta cu greutati in mana, facand pauze in deplasare pentru a isi recupera puterea,
desi nu este recomandata purtarea de greutati de catre acestia [1]. Din pacate persoanele in varsta fie nu
au pe cineva la care sa apeleze, fie nu constientizeaza riscurile, din incdpatanare sau din obisnuinta.

Se doreste personalizarea unui astfel de mecanism pentru ridicarea produselor necesare cu scopul
aproviziondrii persoanelor in varsta care locuiesc la etaj intr-un bloc sau o cladire fara lift.

Dispozitivul poate fi privit si ca un mijloc de provocare, acceptare si utilizare de tehnologie.

2. Stadiul actual

In legaturd cu cele prezentate in introducere, cele mai utilizate dar si costisitoare in acest
moment sunt diferite tipuri de lifturi, utilizate pentru aprovizionarea locatarilor, pentru transportul
persoanelor dizabilitate, cu sau fara scaun cu role, cum sunt cele din figurile urmatoare.

E——— - q 7 —

= - R < T

7 Fig. 1. Lift aprovizionare prin pardoseala
(https://www.google.com/search?g=lift+aprovizionare)
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avs

Fig.2 Lift exterior pentru aprovizionare [7 7 Fig. 3. Lift pentru persoane dizabilitate [8]

Tinand cont de faptul cd in general este imposibil ca liftul pentru scari sa se deplaseze 1n
exteriorul unor scari curbe la care calea poate fi intreruptd de o usd se poate alege solutia de deplasare
prin interiorul scrilor (fig.4). In cazul scarilor curbe stramte, care economisesc spatiu, se poate realiza
conectarea diverselor nivele fara nici un fel de intrerupere [4].

Unul dintre elementele comune ale tuturor lifturilor pentru scari il reprezintd alimentarea cu
energie de la o baterie de acumulatori care permite deplasarea liftului in siguranta pana la destinatie, chiar
si In cazul unei caderi de tensiune. Atunci cand liftul este localizat la una dintre statii, bateria se incarca
automat. Pentru conectarea incarcatorului este nevoie doar de o priza normala de energie electrica. Radio-
comanda este utilizatd pentru a chema sau a trimite liftul la destinatie. Aceasta poate fi instalatd fie
permanent pe structura liftului sau poate fi livratd o radio-comanda manuala [4].

-~

Fig. 4. Diferite tipuri de lift pentru deplasarea pe verticala [4].
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2.1. Lifturi pentru scaune rulante [4]

Toate lifturile sunt extrem de silentionase si usor de intretinut. Pentru a comanda deplasarea
liftului se utilizeaza o radio-comanda astfel incat print-o simpld apasare a unui buton sd se realizeze
deplasarea pana la pozitia dorita.

Alimentarea cu energie de la o baterie cu acumulatori, fac posibild deplasarea in sigurantd pana la
destinatie chiar si in cazul 1n care alimentarea cu curent electric este intrerupta [4]. Cand liftul se afla la
una dintre statii, dispozitivul inteligent de incarcare detecteazd automat momentul cand bateria trebuie
reincircati, acesta fiind in permanentd pregitit pentru exploatare. In figura 5 sunt prezentate doud
variante de transport.

2.2.Lift pentru scari drepte HIRO 350 [4]

Liftul pentru plan inclinat destinat scaunelor rulante este utilizat pentru scari drepte, atat in
interiorul cat si in exteriorul imobilelor (fig.6). Sina de ghidare este formata din doua profile rectangulare
realizate dintr-un otel inoxidabil, echipamentul putand fi livrat si cu alte accesorii cum ar fi un scaun
rabatabil sau o rampa laterala de acces [4].

Fig. 6. Lift pentru scari drepte

2.3. Lifturile verticale cu platforma

Lifturile verticale cu platforma sunt utilizate pentru transportul persoanelor cu dizabilitdti (in
scaune rulante) si eventual a unei persoane insotitoare [4]. Cu ajutorul acestora si in functie de forma
constructivd este posibila atingerea unei inal{imi de ridicare de maximum 9m. Viteza maximad de
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deplasare este de 0,2 m/s, cu o capacitate nominald de ridicare de 300 kg. Este necesar un spatiu minim
inferior cuprins intre 80 si 150 mm [4].

Sistemele sunt flexibile si In ceea ce priveste pozitionarea usilor de acces, putand avea o singura
usa de acces sau cu doua.

In cazul cladirilor cu parter inalt se poate utiliza liftul artizanal pentru persoane dizabilitate cum
este cel din figura 7.

Fig. 7. Lift artizanal persoane cu dizabilitati
3. Studiu de caz

Existd deja multe tipuri de mecanisme utilizate pentru ridicarea si transportarea greutatilor.
Acestea pot fi folosite ca utilaje independente sau pot face parte din componenta unor instalatii diferite de
ridicat. Aceste mecanisme sunt caracterizate prin faptul ca in general dimensiunile acestora sunt reduse
fiind usor deplasabile. Exemple de astfel de mecanisme sunt: scripetii, palanele si troliile manuale. Ele
pot fi actionate manual, hidraulic si electric. Aceste instalatii sunt utilizate fie pentru ridicare (vertical) fie
pentru transport (orizontal) cu caracter continuu sau intermitent.

In cazul unui bloc cu 3 etaje, s-a proiectat un dispozitiv care vine in ajutorul persoanelor in varsta
pentru a usura efortul facut la urcarea scarilor cu greutati, miscorarea timpului de urcare §i constientizarea
unor riscuri la care acestea sunt supuse.

Dispozitivul pe care autorul il are in vedere este un dispozitiv usor de utilizat, care poate realiza
ridicarea si coborarea unor sarcini relativ mici. Va fi suspendat de tavanul ultimului etaj al imobilului,
intre scarile de acces ( balustradele acestora), printre care urca si coboard un cablu de otel cu un carlig de
care este atasat un cos.

Se pot monta senzori de proximitate la fiecare nivel al imobilului, pentru a controla oprirea
cosului la nivelul interesat. Comanda deplasarii cosului cu alimente ( de exemplu) se face cu ajutorul a
doud butoane, unul pentru ridicare iar celalalt pentru coborare. In momentul in care unul dintre butoane
este apasat se realizeaza miscarea ( urcare sau coborare), in sensul corespunzator fiecarui buton. Cosul
este incdrcat cu o anume greutate, este urcat la un anumit nivel, persoana de la nivelul corespunzator
urmand sd descarce alimentele primite . A fost realizatd schita cu amplasamentul si cotele existente in
cladirea aleasa ca studiu de caz (fig. 8).
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Fig. 8. Dispozitiv de aprovizionare montat intr-o cladire cu 3 etaje

S-a ales din cataloage o platforma din otel cu sistem de prindere in plafonul cladirii, respectiv un
electropalan TC-EH 250 (fig. 9) cu urmatoarele caracteristici: lungime 359 mm; latime 145 mm; indltime
240 mm; greutate bruta 11.5 kg.

Cablu de otel atasat electropalanului (fig. 10) are caracteristicile: latime 3 mm; lungime 12000
mm; greutate 4-5 kg.

Fig. 9. Plan electric TC-EH 250
(http://products.einhell.ro/ro_ro/masini-stationare/echipamente-pentru-atelier/tc-eh-250.html#tab-description)

Un alt element important este carligul de ridicare cu clema de sigurantd (fig. 11) cu
caracteristicile: latime 120 mm; inaltime 150 mm; grosime 10 mm.
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12m Max. 125kg

Fig. 10. Cablu de otel atasat planului electric Fig. 11. Carlig de ridicare cu clema de siguranta

Ultimul element ales din catalog a fost cosul de aprovizionare (fig.12) cu caracteristicile: cog
aprovizionare, latime 400 mm, lungime 700 mm, Tndltime 300 mm.
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Fig. 12. Cos aprovizionare
(https://www.blademotors.ro/piese-bicicleta-blade/accesorii/portbagaje-cosuri/cos-spate-grilaj-metalic-r50148-7-
1.html)

Date tehnice: Alimentare 230 V / 50 Hz; Putere maxima 500 W / 20%; incarcare utila 125 kg;
Inaltime de ridicare 12 m; Viteza de ridicare 8m/min.

4. Concluzii

Dispozitivul propus va fi aprofundat, proiectat si optimizat in cadrul lucrarii de disertatie. Este un
dispozitiv simplu, accesibil, usor de utilizat de catre o singurd persoand putand fi construit relativ usor,
din module standardizate, fara a avea nevoie de un spatiu foarte mare.

Lucrarea se adreseazd in general persoanelor in varsta, persoanelor cu diferite afectiuni,
dizabilitati dar poate fi folosit in beneficiul oricarui locatar pentru a putea ridica diferite greutati la unul
dintre etaje. Dispozitivul poate fi imbunatatit cu un sistem de echilibrare. Se pot atasa semnale luminoase
sau sonore care sd fie actionate in timpul utilizérii dispozitivului, acesta nefiind un dispozitiv pentru
sarcini foarte mari sau voluminoase.
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ABSTRACT: The scope of this study is to evaluate the changes it time of muscular strength of knee joint
before and after the reconstruction of anterior cruciate ligament (ACL) of physically active man and
the estimation of the necessary time required until they can get back to their regular fitness activity.
The muscular force of extension and flexion was measured for healthy and affected limbs at
approximately 1.5 months before reconstruction, and at 3, 6, and 12 months after it. There were
observed significant differences (p <= 0.05) of the torque on extension and flexion and also of the
strength ration of femoral biceps and quadriceps. These differences were noticed in all measurement
stages. The obtained results reveal the fact that 12 months are not enough for returning to the initial
strength level. The results helped with the evaluation of the rehab process and at optimizing the
rehabilitation program.

CUVINTE CHEIE: Biodex 3 Pro, ligament incrucisat anterior, artroscop, cuplu fortei, cuplu maxim

1. Introducere

O recuperare completa dupa o reconstructie artroscopica de ligament incrucisat anterior este o
prioritate atat pentru sportivi cat si pentru persoanele cu un stil de viata activ. Pe parcursul implementarii
protocoalelor de recuperare activa, numerosi cercetatori au fost convinsi ca sase luni sunt suficiente pentru
revenirea la forma precedenta accidentarii. Acest punct de vedere nu este insa complet acceptat, iar
rezultatele anumitor studii au demostrat faptul ca cinematica unei articulatii reconstruite si deficitul de forta
a cvadricepsului se observa chiar si dupa un an sau mai mult timp dupa reconstructie.
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Fig. 1 Anatomia ligamentului incrucisat anterior si ruptura acestuia
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O persoana se poate intoarce la sport sau la activitate fizica intensiva atunci cand recuperarea este
confirmata. Pentru a lua o astfel de hotarare, medicii aplica stardardul si scarile de masura Lysholm si
Gillquist sau Tegner. De asemenea se poate utiliza si un artrometru. Ambele scari de referinta, sunt totusi
subiective prin natura lor iar masuratorile de laxitate a genunchiului pot sa fie corelate cu nivelul de
functionare a genunchiului. Concludenta unui certificat medical poate fi intarita cu ajutorul unor teste
biomecanice. In general, fortele si momentele care apar prin miscarea genunchiului sunt masurate cu
ajutorul dinamometrelor.

Cuplul fortelor este deseori masurat in conditii isokinetice, aceasta fiind o metoda traditionala cu
aplicatii multiple. Cu toata acestea, informatii aditionale pot fi obtinute prin examinarea caracteristicilor in
functie de pozitie (fig.2).

Fig. 2 Masurarea cuplului fortei genunchiului cu Sistemul Biodex Pro 3

In lucrarile de specialitate studiate in bibliografie, sarcinile la care sunt supuse articulatiile
genunchiului dupa recostructia artroscopica a ligamentului incrucisat anterior, pot fi masurate in una sau
doua stagii post operatorii. Pentru a putea determina in mod precis momentul reinceperii activitatii sportive
complete, forta flexorilor si extensorilor articulatiei genunchiului trebuiesc masurate in mod regulat,
conform unui program stabilit in prealabil. In majoritatea studiilor, se discuta despre masurarea cuplului
maxim, caracteristica ce este eterogena in functie de sex si varsta.

Ciclul de testare biomecanica in 4 etape propus in aceasta lucrare difera de metodele sugerate in
literatura de specialitate prin modalitatea de masurare a momentului si a pozitiei aferente genunchiului,
caracteristici monitorizate in randul subiectilor studiului. O alta trasatura a acestui ciclu complex consta in
monitorizarea procesului de tratare de la momentul in care pacientul primeste recomandarea de operatie
pana la un an dupa reconstructie. In contrast cu grupurile de subiecti din alte studii unde sunt investigati
sportivi de performanta, grupul pe care s-a facut studiul a fost un grup omogen, alcatuit din persoane
considerate active fizic dar nu din sportivi de performanta.

Scopul studiului a fost concentrat pe evaluarea modificarilor in timp a fortei musculare isokinetice
a articulatiei genunchiului dupa reconstructia ligamentului incrucisat anterior asupra barbatilor cu un stil
de viata activ din punct de vedere fizic si determinarea momentului intoarcerii la activitatile fizice
precedente. S-a luat in considerare faptul ca o perioada de sase luni este insuficienta pentru ca barbatii activi
fizic sa se intoarca la nivelul de activitate pre-accidentare. Astfel cuplul fortelor articulatiei genunchiului
va fi cu 10% mai mic decat inaintea accidentarii. De asemenea s-a presupus ca vor fi diferente substantiale
ale rezultatelor masuratorilor in diferitele etape ale recuperarii.
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2. Materiale si Metode — Subiectii

Grupul tinta a fost format din 29 barbati avand: varsta 27 +/- 5 ani; inaltime 1.75 +/- 5 cm; masa
medie masurata de 80 +/ 10 kg; au avut interventie de reconstructie a ligamentului incrucisat anterior dupa
o accidentare in activitate recreationala; anterior operatiei, toti subiectii au facut recuperare initiala in scopul
obtinerii extensiei complete.

Cand acestia nu au mai avut simptome de durere si inflamatie, a fost posibila masurarea cuplului
de forte corespunzator articulatiei genunchiului in flexie si extensie, la aproximativ o luna si jumatate de la
accidentare, dupa interventia artroscopica. Reconstructiile artroscopice ale ligamentului incrucisat anterior
au fost facute urmand aceeasi procedura anatomica, folsind autogrefe de tendon prelevate din biceps.
Insertia a traversat partea afectata a ligamentului astfel incat sa se prezerve cat mai mult posibil din
ligamentul nativ. Grefele au fost fixate in asa fel incat contactul cu ambele capete osoase sa fie cat mai
mare cu putinta.

3. Masuratorile

Forta musculara isokinetica a articulatiei genunchiului a fost masurata in 4 etape: inainte de
operatie; la 3 luni de la operatie; la 6 luni de la operatie; si la 12 luni de la operatie.

Masuratorile au fost efectuate cu ajutorul sistemului dinamometric Biodex System 3 PRO (Biodex
Medical Systems Inc.). Pacientii au efectuat o incalzire de 5 minute pe un cicloergometru inainte de
efectuarea masuratorilor. Apoi, au stat in pozitie de sezut pe un scaun unde au fost stabilizati cu centuri
conform recomandarii fabricantului. Raza de miscare a articulatiei a fost limitata la 90 de grade, iar
membrul sanatos a fost testat primul. Cuplul articulatiei genunchiului in flexie si extensie a fost evaluat in
conditii isokinetice cu valori comune ale vitezei unghiulare de 60 respectiv 180 grade/s.

Testul include 5 miscari de flexie si de extensie la viteze de 60 de grade/s si 10 miscari la 180 de
grade/s precedate de 3 incercari de incalzire la nivel moderat.

Spre analiza s-au folosit doar acele miscari ale extensorilor si flexorilor in care pacientii au obtinut
cuplul muscular maxim.

Daca cuplul maxim determinat difera cu mai mult de 15% fata de restul masuratorilor acestea se
vor repeta dupa o pauza de 15 minute. S-a confirmat aceasta metoda prin compararea celor doua valori
maxime ale fiecarei incercari. Coeficientii de corelatie calculati astfel au variat intre 0.96 si 0.98. Aceste
valori au acelasi nivel de magnitudine ca si cele obtinute prin masuratorile cu ajutorul dinamometrului
Biodex care a oscilat intre 0.93 si 0.98 la viteze de 60 respectiv 180 de grade/s.

4. Procesarea datelor

Masuratorile captate cu ajutorul dinamometrului Biodex au fost filtrate cu un filtru trece-jos
Butterworth la o frecventa de taiere de 25 Hz. Aceasta frecventa de taiere a fost selectata pentru ca posibilele
perturbari / oscilatii ale cuplului muscular datorate structurii genunchiului afectate de operatie sa fie
inregistrate. Curbele cuplu-pozitie au fost obtinute din datele filtrate. Momentul datorat fortei gravitationale
a piciorului a fost eliminat din masuratori.

Unii pacienti nu au reusit sa miste membrele inferioare pe toata raza de miscare. Toate curbele au
fost normalizate astfel incat sa se poata face comparatia intre pacienti. Raza de miscare efectiva a fost
inlocuita cu unitati-lungime iar cuplul fortei a fost masurat in 101 puncte distribuite uniform pe raza de
miscare cu ajutorul interploarii.

La o viteza unghiulara de 180 de grade/s, majoritatea caracteristicilor, in special cele ale flexorilor
sunt impactate in mod semnificativ de fortele de inertie ce apar atat in faza initiala cat si in cea finala a
ciclului de flexie.

Pentru a pute alege cuplul maxim pentru analiza statistica, variatiile vitezelor unghiulare au fost
diferentiate numeric.
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Fig 3. Corectia momentului gravitational si acceleratia unghiulara a genunchiului

Dupa ce aparatul a fost calibrat au fost determinate efectele inertiale in timp. In cazul prezentat in
figura 3, valoarea cuplului flexiei de abscisa 0.14 a fost selectata ca si valoarea maxima.

5. Analiza statistica si rezultatele cercetarii

Cuplurile maxime, raportul biceps / cvadriceps si functionarea normalizata a musculaturii
genunchiului au fost analizate statistic cu scopul de a gasi diferentele semnificative intre aceastea in diferite
etape ale recuperarii.

In primul rand datele experimentale procesate au fost varificate cu ajutorul distibutiilor omogene
Shapiro-Wilk. Tabelul 1 arata media valorilor cuplului maxim pentru extensia si flexia genunchiului la o
viteza unghiulara de 60 de grade/s atat pentru membrul sanatos cat si pentru cel ce a suferit operatia de
reconstructie in diferitele etape ale recuperarii.

In cazul membrului accidentat, valoarea cuplului a crescut cu 27% pentru extensori si cu 8% pentru
flexori intre luna a 3-a si luna a 6-a dupa operatia de reconstructie. Se observa lipsa unor diferente
semnificative intre prima si a doua etapa dar si intre a treia si a patra.

Nu s-au observat diferente semnificative pentru membrul sanatos. Raportul cuplului extensor
maxim intre membrul afectat si cel sanatos in cele 4 etape a fost: 0.73 +/- 0.19; 0.63 +/- 0.18; 0.78 +/- 0.16;
0.85 +/- 0.14.

Deficitul de forta a extensorului a fist statistic semnificativ in fiecare dintre cele 4 etape. Raportul
cuplului flexor maxim intre membrul afectat si cel sanatos in cele 4 etape a fost: 0.83 +/- 0.18; 0.81 +/-
0.17;0.92 +/- 0.11; 0.96 +/- 0.10.

Tabelul 1. Raportul cuplului fortei extensorului si flexorului dintre membru afectat si cel sanatos la viteza
unghiulara de 60 de grade/s

Extension Flexion

ACLR Uninvolved Difference ACLR Uninvolved Difference

4 34

Stagel 150994287 — «206.83=4537 26% -8345£2069 7 — «-10054=26.19 17%

Stage2 13106+4335°1 208004168  37% 8401228871 . 1037222372  19%

1;2

Stage3 16655+4811"— «213.50=4051 22% -9925+23.03 -107.88 £25.03 8%

1:2 1;2

Stage4 186.80+39.19 " — 21984 =36.62 15% -10599+20.88 -11041£21.75 4%

Media cuplului extensie flexie maxim la viteza unghiulara de 180 de grade/s nu a variat semnificativ
intre etapele studiului dupa cum se poate observa in tabelul 2. Nici asupra membrului sanatos nu au fost
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observate diferente semnificative. Raportul cuplului extensor maxim intre membrul afectat si cel sanatos in
cele 4 etape a fost: 0.80 +/- 0.23; 0.70 +/- 0.21; 0.83 +/- 0.16; 0.89 +/- 0.17.

Deficitul de cuplu extensie-flexie de forta a extensorului a fost statistic semnificativ in toate cele
patru etape ale recuperarii. Raportul cuplului flexor maxim intre membrul afectat si cel sanatos in cele 4
etape a fost: 0.90 +/- 0.22 ; 0.85 +/- 0.23 ; 0.94 +/- 0.12 ; 0.97 +/- 0.13.

Deficitul de forta a fost semnificativ doar in a doua etapa a recuperarii.

Tabelul 2. Raportul cuplului fortei extensorului si flexorului dintre membru afectat si cel sanatos la viteza
unghiulara de 180 de grade/s

Extension Flexion

ACLR Uninvolved Difference ACLR Uninvolved Difference

Stagel 94.69= 2?_294—> «—11836=2913 20% -63.17 = 22.254 -70.19 £ 20.66 10%

Stage2 9245 :30_354—> «—132.07+£32.86 30% -68.19+2394 -8022+21.15 15%

Stage3 10531=+32.60— +126.81=28.13 17% -76.94+18.83 -8185=x21.12 6%
=)

Stage4 11901+ 29_831="—> «—133.71 £30.03 11% -80.13 = 19.99‘1 -82.61+2256 3%

Tabelul 3 reprezinta raportul biceps / cvadriceps (B/C) obtinut in masuratorule efectuate in timpul
recuperarii. Aceasta variabila este utilizata in mod obisnuit pentru interpretarea resultatelor masuratorilor
isokinetice. Indiferent de viteza unghiulara, se poate observa o crestere substantiala a raportului B/C in
etapa a doua a perioadei de recuperare. Totusi, nu au fost diferente statistice semnificative a raportului B/C
intre etape. Diferenta B/C intre membrul implicat si cel sanatos a fost semnificativa doar in etapa a doua.

Curbele cuplu/pozitie pentru membrul afectat masurate la o viteza unghiulara de 60 de grade/s
inainte de recostructia ligamentului incrucisat anterior sunt prezentate in figura 4. Linia mai groasa
reprezinta curba rezultata. O diversitate ridicata a cuplurilor maxime cu valori intre 50 si 250 Nm este clar
vizibila. Unele dintre caracteristici oscileaza pe intreaga raza de miscare in timp ce altele sunt curbe concave
distincte in faza descendenta dupa atingerea punctului maxim. Cuplul maxim mediu al extensorilor
genunchiului procesate pentru etapele particulare ale ciclului de recuperare confirma faptul ca dupa
reconstructie cuplul a scazut fiind urmat de o crestere constanta.

Valorile maxime ale cuplului au fost identificate in prima treime a razei de miscare indiferent de
etapa de reabilitare in care s-a efectuat testul.

Conform acestor valori, rata de crestere si descrestere a cuplului pe extensie difera in mod special
intre etapa a 2-a si a 4-a.

Caracteristicile cuplu-pozitie a muschilor flexori implicati in articulatia genunchiului masurati la o
viteza unghiulara de 60 de grade/s masurate inaintea reconstructiei (fig 4, dreapta sus) indica o diversitate
semnificativa intre subiecti. Valorile maxime ale momentului variaza intre -40 Nm si -140 Nm.

Unele dintre curbe au structuri oscilante pe toata raza de miscare, atat pentru flexori cat si pentru
extensori. Extremele locale ale graficului sunt generate de fortele inertiale si se observa indeosebi la cea
mai mica si cea mai mare raza de miscare.

Diferente usoare ale momentului in flexie se observa intre primele doua si ultimele doua etape (Fig.
4 dreapta jos), in timp ce o crestere semnificativa se observa in etapa imediat urmatoare (intre 2 si 3).

Tot in figura 4 dreapta jos se observa cum rata de crestere si descrestere a momentului maxim al
flexiei depinde de etapa de recuperare pe parcursul unui an.

Contrar caracteristicii prezentate precedent a extensorilor, o orientare clara a cuplului maxim catre
dreapta poate fi observata dupa etapa 1.

O similaritate intre momentele masurate in flexie se poate observa pentru primele doua etape,
subliniand faptul ca forta flexorilor nu a fost afectata in ciuda faptului ca au suferit o interventie chirurgicala
pentru prelevarea grefei.
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Fig. 4 . Momentul masurat in extensie si in flexie pe parcursul celor 4 etape. Viteza unghiulara 60 grade/s

Curbele cuplului de forte pentru diferite pozitii masurate pentru membrul afectat la o viteza
unghiulara de 180 de grade/s inainte de reconstructie sunt prezentate in figura 4, stanga sus. Trebuie
remarcat faptul ca plaja de valori ale momentelor maxime inregistrate este intre 25 Nm si 160 Nm. Din nou
se poate observa influenta fortelor inertiale si faptul ca in partea finala a miscarii oscilatiile sunt chiar mai
vizibile comparativ cu masuratorile la 60 de grade/s.

Graficul moment cuplului de forte pentru extensori ( fig. 5 stanga jos) denota clar faptul ca cea mai
mare crestere a momentului apare in etapa a 3-a. Rata de crestere si descrestere a momentului difera in mod
special in etapele 1 si 4.

Doua extreme locale pot fi observate la inceputul si sfarsitul razei de miscare ceea ce confirma
influenta fortelor de inertie la inceputul si finalul miscarii.

Caracteristicile nu au relevat o scadere clara a valorilor cuplului intre prima si a doua etapa, similar
cu masuratorile la viteza de 60 de grade/s. Aceasta inseamna ca scaderea semnificativa a fortei din
cvadriceps nu a avut loc.

Caracteristica cuplu-pozitie a flexorilor inregistrata la viteza unghiulara de 180 de grade/s inainte
de reconstructie este ilustrata in figura 5 dreapta sus. Aproape toate curbele contin oscilatii considerabile
cu frecventa si amplitudine mai mari decat in cazul extensorilor pentru aceeasi viteza unghiulara. Valorile
cuplului maxim oscileaza intre 20 Nm si 120 Nm. In etapa finala a miscarii, influenta fortelor de inertie
este din nou evidenta. In figura 5, dreapta jos, sunt prezentate caracteristicile cuplu-pozitie pe parcursul
celor 4 etape ale recuperarii. Diferente usoare sunt vizibile intre cubele ultimelor doua etape insa o crestere
considerabila se observa intre luna a 3-a si cea a 6-a dupa reconstructia de ligament.
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Fig. 5 Cuplul in extensie si in flexie pentru cele 4 etape la viteza unghiulara 180 grade/s

Tabel 3. Functionarea normalizata a musculaturii in etapele de recuperare

Angular velocity 60 deg/s

Angular velocity 180 deg/s

Extension Flexion Extension Flexion
Stagel 9490226737 6865219.12% s970z19.m1t 423521335
Stage2 8323+2809°-% 6692+20113% 570321930 427711658
Stage3 10470228952 79.59£17917  68.16+2188 48.13%11.45
Staged4 118812249112 82242165512 75512180212 s0.01£11.01

Valorile medii sunt prezentate in tabelul 4. Analiza statistica a functionarii normalizate a
musculaturii este confirmata in general de catre diferentele prezentate anterior la valori maxime ale
cuplului, exceptie facand diferentele dintre etapele 1 si 3 la viteza unghiulara de 60 de grade/s (p <=0.13)
si dintre etapele 1 si 4 la viteza mai mare (p <= 0.13) pentru flexorii genunchiului.
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6. Concluzii

Principalul scop al acestui studiu a constat in evaluarea schimbarilor in timp a fortei isokinetice a
muschilor articulatiei genunchiului inainte si dupa reconstructia ligamentului incrucisat anterior prin
artroscopie.

S-au identificat cuplul maxim al fortei extensorilor si flexorilor si s-au calculat cuplurile dezvoltate
de catre membrul sanatos si cel operat. S-au calculat rapoartele B/C (biceps cvadriveps) si caracteristica
cuplu-pozitie in toate cele 4 etape ale recuperarii.

Cuplul mediu la viteza de 60 de grade/s a crescut semnificativ pentru ambele grupe musculare in
perioada dintre luna 3 si luna 6 post recostructie ceea ce indica importanta acestui plan de recuperare
orientat pe forta musculara.

Evaluarea schimbarilor fortei musculare isokinetice ale articulatiei genunchiului dupa reconstructia
artroscopica a ligamentului incrucisat anterior conform programului sugerat a facut posibila determinarea
dinamicii acestui proces de recuperare.

La un an dupa reconstructia ligamentului poate fi prea devreme ca pacientul sa isi reia activitatea
completa.

Forta flexorilor si extensorilor articulatiei genunchiului a fost estimata la doua viteze unghiulare.
Concluziile care se pot deduce din analiza la 60 grade/s nu sunt complet similare cu cele obtinute la 180
grade/s.

Cercetarea a fost facuta pe un grup omogen atat din punct de vedere al varstei cat si al sexului.
Aceste rezultate pot constitui informatii utile pentru grupuri similare.
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IMBUNATATIREA PROTEZELOR DE MANA PRINTATE 3D PRIN
INTEGRARE DE SENZORI

3D PRINTED HAND ENHANCEMENT BY USING SENSORS

MINCU Andra Catalina

Conducator stiintific: Prof. Dr. Ing. Diana POPESCU

SUMMARY: The purpose of this study is to create a force feedback system for a 3D printed hand.
These prostheses are highly recommended for children because it is cheap, easy to assemble, and if
any part of the prosthesis gets damaged, its replacement is easy and inexpensive. Currently, those
using this type of 3D prostheses do not receive feedback related to the applied force, this leading to
difficulties in objects manipulation. This is the principal cause of children refusing to wear the
prosthesis. Therefore, the study is focused on creating a force feedback system containing accessible
components, as cheap as possible and using recycled materials.

KEYWORDS: force feedback system, 3D print, prosthesis.

1. Introducere

Se estimeaza cd 1n lume traiesc peste 3 milioane de persoane care au suferit amputatii la nivelul
mainii. In prezent majoritatea protezelor de mani existente, open-source, nu ofera un control eficient
asupra miscdrii degetelor si niciun fel de feedback senzorial, ceea ce Inseamna ca persoanele care folosesc
proteza trebuie sd se bazeze doar pe feedback vizual si sd acorde o atentie deosebitd la manipularea
obiectelor chiar si pentru sarcini de rutina. Acest lucru face ca mana protetica sa se simta ciudat, nefiresc,
iar utilizarea ei sa conduca la distrugerea unor obiecte si, ca o consecintd, la refuzul persoanei de a mai
utiliza dispozitivul protetic.

2. Stadiul actual

2.1 Necesitatea studiului

Cand vine vorba de copii, si aici ne referim la acei copii care utilizeazd o proteza,
adaptarea cu proteza si invatarea utilizarii ei in sarcinile zilnice poate fi destul de grea, si de cele
mai multe ori acestia pot renunta s o mai foloseasca daca o simt inconfortabild sau dacad nu este
estetica. Este important ca un copil care are o malformatie la nivelul mainii sau a suferit un
proces de amputare, sd invete sd utilizeze o proteza incd de la cea mai mica varsta, astfel incat
proteza sa devind o rutind in viata sa. Din pacate insd, nu toti parintii isi pot permite
achizitionarea unei proteze, iar cei care isi permit nu ajung de fiecare data sd le schimbe regulat,
asa cum este recomandat, Intr-un interval cuprins intre jumdtate de an sau un an, in functie de
nevoile copilului.

2.2 Studiul pietei protezelor de mana

In prezent pe piata exista proteze care variaza de la aspect, pret, functionalitati, pana la
sarcinile si activitatile pe care le poate realiza o anumitd persoana cu ajutorul acestora.
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Pe piatd existd mai multe modele de proteze medicale, astfel incat pacientii au de ales
dintr-o gama larga de proteze care pot fi estetice, mecanice, electrice, toate adaptate n functie de
nevoile si de posibilitatile fiecaruia [1].

Realizarea unei proteze de mand pentru copii presupune provocari exigente fatd de
realizarea unei proteze de mana pentru adulti deoarece copiii sunt in continua crestere si necesita
schimbarea protezei odatd cu dezvoltarea lor fizicd. Deseori parintii nu isi permit sa
achizitioneze o astfel de proteza, iar de cele mai multe ori cei care reusesc sd achizitioneze una,
nu 1si permit s o inlocuiasca regulat.

Copiii cresc foarte repede si o datd cu cresterea lor, bontul 1si modifica si el dimensiunea.
Astfel, daca acesta poarta proteza, ea trebuie schimbata Intr-un interval care poate fi cuprins intre
jumadtate de an si un an, in functie de nevoile copilului. Aceasta inseamna prezentarea la un
specialist, luarea de noi masuratori, alegerea unor noi materiale, si de asemenea, copilul trebuie
sa se obisnuiasca si sa Invete sd controleze noua proteza. Toate acestea inseamnd cheltuieli
suplimentare si timp pierdut.

In urma studiului de piata realizat, s-a concluzionat ¢a protezele realizate prin procesul de
fabricatie aditiva sunt usor de obtinut, ieftine, ceea ce permite schimbarea lor regulat intr-un timp
scurt si cu un cost de productie ieftin.

Fig. 1 Protezd de ménd realizati prin procedeul de extrudare de material dupa un model E-nable

2.3 Imbunatitirea controlului asupra protezei prin integrarea capacitatilor
senzoriale

In procesul de indeplinire a rolului functional, mana are nevoie de confirmarea realizarii
sarcinii. Este necesar sa se stie forta de strangere aplicatd de manad la prinderea unui obiect, acest
lucru fiind posibil in mod normal prin intermediul terminatiilor nervoase de la nivelul pielii.
Datorita acestora oamenii primesc raspunsuri (feedback) tactil si de fortd atunci cand au loc
activitati de prindere sau de ridicare al unui obiect, permitdndu-le sd determine diverse
proprietati ale obiectului (forma, greutate, textura etc.) si facilitdind manipularea obiectului.

In contextul lipsei acestor raspunsuri la o persoani care poarta un dispozitiv de protezare,
manipularea obiectelor devine un proces destul de dificil care impune invatarea utilizarii altor
simturi in vederea determinarii fortei de strAngere, a confirmarii contactului, a temperaturii etc.

In prezent, cercetitorii lucreaza la gisirea si implementarea unor metode de creare a
feedback-ului pentru protezele de mana. Majoritatea sistemelor de feedback utilizeaza diferite
tipuri de senzori de fortd dispusi la nivelul mainii protetice, iar acesti senzori impreund cu
diverse tipuri de metode, transmit informatia tactilad catre creier.
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Daci in trecut, sigurele proteze recomandate pentru copii erau cele estetice, in prezent tot
mai multi cercetdtori incearca sa introduca in viata de zi cu zi a copiilor, protezele mioelectrice.
Tot mai multe studii sunt dedicate introducerii acestor tipuri de proteze de la o varsta cat mai
micd, pentru ca este important ca utilizarea protezelor sa devind o rutind 1n viata de zi cu zi a
copiilor [2].

3. Materiale si metoda

Pentru realizarea unui sistem de feedback pentru protezele de mana printate 3D, 1n acest
studiu s-a avut in vedere utilizarea unor componente cat mai ieftine, componente reciclabile, in
asa fel Incat toata lumea sa si le poata permite.

Realizarea protezei prin procesul de fabricatie aditiva (extrudare de filament de material)
se dovedeste a fi cea mai ieftind metoda de realizarea a unui dispozitiv de inlocuire a membrului
superior, comparativ cu ce existd in momentul actual pe piata din Romania. Inclusiv inlocuirea
partilor componente ale protezei care s-au uzat sau s-au deteriorat, reprezintd un proces ieftin,
rapid si usor.

Cu toate ca protezele realizate prin procesul de printare 3D sunt actualmente la indemana
oricui, acestea, impreund cu majoritatea tipurilor de proteze existente pe piata (protezd mecanica,
mioelectrica, esteticd etc.), nu dispun de un sistem de feedback. Astfel utilizarea lor devine
dificild deoarece pe langa faptul cd persoana trebuie sa invete (printr-un proces de tip incercare-
eroare) sa utilizeze proteza, aceasta trebuie sa utilizeze si alte simturi.

Scopul acestui studiu consta in implementarea unui sistem de feedback la nivelul unei
proteze care sa 1i faca utilizarea mai usoard, sa nu necesite costuri mari, sa nu creasca greutatea si
sa fie estetica.

Terminatiile nervoase impreuna cu receptorii de la nivelul mainii joacd un rol important
in protectia fatd de diverse pericole si ajutd la manipularea cu o mai mare usurintd a diverselor
obiecte. Persoanele care utilizeaza o protezd nu dispun de astfel de terminatii nervoase, de aceea
scopul acestei lucrdri este acela de a realiza un sistem de feedback prin intermediul caruia se
poate transforma informatia de tip tactil (forta de strangere/ forta de apucare) intr-un alt tip de
informatie care poate fi procesata de creier.

Tipuri de feedback:

* Auditiv

* Vizual

* Tactil:
O presiune
o temperatura (variatii de temperatura)
o vibratii

Intreg sistemul de feedback este alcatuit din trei parti componente:

1. Prima componentd o reprezintd partea de achizitie de informatii care presupune integrarea de
senzori prin intermediul cdrora se preia informatia legatd de prindere/apucare;

2. A doua componentd o reprezinta partea de comanda si control (unitate centrald) care are rolul
de a prelua informatia de la senzor si de a o transfera mai departe, iar pe baza acestor informatii
sd 1a anumite decizii si sa transmita aceste decizii catre urmatorul sistem;

3. A treia componentd este reprezentatd de un efector caruia i se da o comanda sau care este
controlat/comandat de sistemul de comanda si control, si care are capacitatea de a transmite
informatia catre creier prin intermediul unui stimul care poate fi vizual, auditiv sau tactil.
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3.1 Sistemul de achizitie de date

In acest studiu, s-a ales un sistem de achizitie de date dat de un senzor de masurare a
fortei (Interlink FSR-408), care poate fi observat in Fig.2, si care are aspectul de panglica. Acest
senzor permite masurarea fortei aplicate la nivelul zonei de detectare, iar aceastd zona este de
(15,33 x 609,6) milimetri. Specificatiile sale tehnice sunt urmatoarele: lungime: 609,6 mm;
latime: 15,33 mm; grosime: 0,57 mm; greutate: 5,03 g

Acest tip de senzor este In esentd un rezistor electric care isi variaza rezistenta (in ohmi
Q) 1n functie de forta dezvoltatd asupra zonei senzitive a senzorului.

Fig. 2 Senzor de forta FSR-408 [3]

3.1.1 Modalitatea de masurare a fortei/ presiunii:

Asa cum s-a mentionat anterior, senzorul se comportd ca un rezistor care isi variaza
rezistenta in functie de forta aplicata asupra zonei senzitive a senzorului. In graficul de mai jos
putem observa ca pe masura ce presiunea creste, rezistenta scade.
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Fig. 3. Comportamentul rezistorului la aplicarea unei forte [4]

3.1.2 Testarea senzorului de forta

Cea mai usoard metoda testare a modului in care functioneaza senzorul de
masurare a fortei constd In conectarea celor doua fise ale multimetrului la cele doud bornele ale
senzorului. In functie de forta care este aplicati pe zona senzitiva a senzorului se poate observa
pe ecranul multimetrului cum rezistenta variaza. Cu cat forta de aplicare este mai mare cu atat
rezistenta scade mai mult. In Fig. 4 se poate observa modul in care variaza rezistenta senzorului
in functie de forta care este exercitatd asupra acestuia, utilizand un multimetru. Figura 5 prezinta
atasarea provizorie a senzorul de masurare a fortei pe un deget al unei protezei pentru a vedea ce
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valori inregistreazd multimetrul n functie de presiunea la care este supusd zona sensibild a
senzorului. Senzorul banda este amplasat pe degetul protezei si asupra lui se actioneazd cu un
obiect. La contactul dintre obiect si senzorul, rezistenta electrica a variat, acest lucru poate fi
observat pe ecranul multimetrului.

In Fig. 6 poate fi observat faptul ca asupra degetului (si automat asupra senzorului de
fortd) este aplicatd o presiune mult mai mare in incercarea de a prinde cat mai bine obiectul, iar
pe ecranul multimetrului se poate observa cum rezistenta a variat mult comparativ cu cea din
Fig. 5.

Fig. 5 Variatia reiten‘gei‘ electrice a senzorului la contactul cu un obiect

Pentru a continua studiul este necesard aplicarea de senzori care masoara forta pe toate
degetele protezei. Acest lucru poate fi posibil prin tdierea senzorului de fortd care are o lungime
ce permite acest lucru (609,6 mm) si distribuirea senzorilor pe fiecare deget in parte. Aceasta
metoda este una relativ usoara, dar in acelasi timp este si ieftind, pentru ca putem utiliza astfel un
senzor pentru toate degetele protezei.
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Fig. 6 Variatia rezistentei electrice a senzorului in incercarea de a prinde un obiect

4. Concluzii si directii de continuare a studiului

Scopul acestui studiu a fost acela de realiza si testa un sistem de feedback pentru
protezele printate 3D. Conditiile care trebuie indeplinite de un astfel de sistem sunt legate de
usoara adaptare la protezele existente, pretul scazut, greutatea suplimentard scazuta si menginerea
unui aspect estetic.

In continuare, pentru a duce la bun succes sistemul de feedback, primul pas care trebuie
luat in considerare este referitor la modalitatea de prindere a senzorilor pe degetele protezei.
Acest pas este foarte important pentru ca este posibil ca senzorul bandad sa puna in dificultate
buna functionare a degetelor protezei. In acelasi timp trebuie luat in calcul si ca modalitatea de
prindere a senzorilor sa nu afecteze datele (valorile) pe care acestia le transmit. Dupd gasirea
celei mai bune modalitati de atasare a senzorilor, urmatorul pas va fi realizarea de teste si
scrierea unui program care achizitioneazd datele pe care senzorii le transmit (aceastd parte
necesitd programare arduino si reprezintd a doua componenta a intregului sistem de feedback si
anume partea de comanda si control). Pe baza datelor primite de la senzori, partea de comanda si
control ia anumite decizii si o transmite catre urmatoare componentd, efectorul. Efectorul are
rolul de a transmite informatia catre creier prin intermediul unui stimul, si astfel in cadrul aceste
etape trebuie gasit cel mai potrivit stimul care sa realizeze transferul de informatii, fie ca este un
stimul vizual, auditiv sau tactil.
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SUMMARY: The study aims to provide a view of a robotic cell in a virtual reality environment (VR)
using an application developed in Unity. Cell view in VR offers a wider range of interactions with the
objects present in the cell compared to their presentation in a classic way as an image or 3D virtual
environment. The advantage can include simply observing the models inside a 3D environment
allowing 360 degrees movement around the model for a better understanding of available space and
dimensions. Also, by rendering the cell in VR, the user can take a closer look to the interactions
between the elements of the cell, which, in addition to being able to move around the objects, can lead
to a better learning experience.

KEY WORDS: Virtual Reality, Robotic Cell, Unity.
1.Introducere

Prin convertirea unei celule robotizate din format 3D CAD intr-un format .apk suportat de
telefoanele mobile, se doreste punerea la dispozitia unui public mai larg a informatiilor legate de aceste
celule. Astfel, nu mai este necesar ca utilizatorul sa foloseasca un program dedicat de modelare asistata pe
calculator pentru a putea vizualiza si interactiona cu elementele prezente in cadrul celulei. In schimb,
poate opta pentru varianta folosirii realitdtii virtuale (RV) pentru a vizualiza celula la 360°, reducand
timpul si cerintele minime de calcul si hardware pentru a putea analiza vizual o astfel de celula. Pentru a
realiza acest lucru, s-a folosit programul Unity prin intermediul caruia s-a realizat celula in mediul virtual,
precum si aplicatia pentru telefonul mobil.

Avantajele pe care le ofera aceastd abordare sunt posibilitatea vizualizarii la scara 1:1 a intregii
celule, posibilitatea utilizatorului de a se deplasa virtual in cadrul acesteia si de a observa interactiunile
elementelor precum si facilitarea modului de a accesa astfel de celule si sisteme tehnice de cétre persoane
ce nu detin cunostinte in utilizarea programelor de modelare asistata pe calculator.

Pentru a realiza proiectul, au fost preluate modele 3D puse la dispozitie de firma ABB Robotics
pentru modelele 3D ale robotului, sistemului periroboti, centrul de mentenanta al tortei de sudare si
unitatile de procesare ale robotului.

2.Stadiul actual

in momentul actual, pentru realizarea si vizualizarea celulelor robotizate, cét si a altor
sisteme tehnice, se folosesc programe dedicate de tip 3D CAD. Aceste programe permit
proiectarea si dezvoltarea sistemelor tehnice, insd datoritd formatelor in care pot salva aceste
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programe este nevoie de programul nativ in care s-a dezvoltat celula, un program similar ce
poate accesa acelasi tip de fisier sau un model In format neutru pentru a putea deschide si
vizualiza produsul.

In plus, utilizatorul este nevoit sa detina cunostinte minime in astfel de programe pentru a
putea deschide si vizualiza un produs. De aceea, prin intermediul programului Unity, se doreste
ca dupa realizarea proiectului intr-un program 3D CAD, acesta sd fie convertit intr-un format
accesibil telefoanelor mobile astfel eliminandu-se necesitatea unui program 3D CAD pentru
deschiderea proiectului, cat si nevoia de cunostinte minime necesare. Astfel, proiectul poate fi
accesat de cdtre un numar mai mare de persoane; de asemenea modul de prezentare al proiectului
pentru persoanelor nespecializate in inginerie este mai accesibil, detaliile fiind mai usor de
explicat si de inteles intr-un mediu VR.

3.Dezvoltarea aplicatiei

3.1Elemente necesare

Elemente necesar a fi preinstalate pentru a putea dezvolta aplicatii pentru Google
Cardboard sau Android sunt urmatoarele:
- Kit-ul Android.sdk ce permite dezvoltarea aplicatiilor pentru platforma Android.
Acest kit se poate descdrca de pe site-ul pus la dispozitie de Google pentru dezvoltare:
https://developer.android.com/studio . De pe acest site se poate descarca programul Android
Studio cu care se descarca toate fisierele aditionale Android.sdk .
- Dupa instalarea SDK-ului trebuie ales fisierul din Unity. Pentru acest lucru se urmeaza
calea EDIT-PREFERENCES-EXTERNAL TOOLS.

a X
Q) Preferences =
a
General External Tools
¥ 2D
_firl’;d;';:z External Script Editor [_\.hsual Studio 2017 (Community) n
(e Eaorar Add .unityproj's to .sln (N
Ealnrs Editor Attaching
e Image application [ Open by file extension i
e Revision Control Diff/Merge f |
No supported VCS diff tools were found. Please install one of the following
tools:

- SourceGear DiffMerge

- TkDiff

- P4Merge

- TortoiseMerge

- WinMerge

- PlasticSCM Merge

- Beyond Compare 4

Android
SDK D:/Programs/SDK/AndroidSDK || Brouse Download

[ Use embedded JDK

2,
Licenss infarmation iz in the install folder (AndraidPlayer/Toals/0penIDK). |

(_T) Embedded JOK is based an Open]DK 1,8.0_15;

NDK | Brouse Counload

P e that yau have Android NDK r16b (64-bit) installed,
*/ Ifyou are not targeting ILZCPP you can leave this fizld empty,

Maximurm I¥M heap size, Mbytes 4098 |

Fig. 1. Inserare SDK
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- Urmatorul pas constd in a debloca Developer Mode pe telefon. Acest lucru difera de la
telefon la telefon, dar in general se poate debloca prin apasarea de 5 ori a versiunii de
telefon din meniul setari (Settings). Odata deblocat Developer Mode trebuie activat USB
Debugging.

Dupa ce toate aceste lucruri au fost instalate, se poate lansa Unity.

3.2 Dezvoltarea aplicatiei in Unity

Dupi crearea proiectului, putem modifica setirile acestuia. In primul rind, trebuie
schimbata platforma pentru care se dezvoltd aplicatia. Implicit, proiectul a fost creat pentru
platforma PC, Mac&Linux Standalone. Pentru a schimba platforma, din tab-ul File se selecteaza
Build Settings. De aici, se poate selecta platforma dorita, in acest caz Android.

Build Settings

Scenes In Build

¥ Scenes/Controller Test 0

Add Open Scenes

Platform

-
@J PC, Mac & Linux Standalone a Android

Texture Compression

ETCZ fallback
ﬁ ios Build System
Export Project O
&y tvos Build App Bundle {Google Pla'[]
Run Device
@ ¥box One Development Build -
Autoconnect Profiler 0
—ra PS4 Script Debugging O
Scripts Only Build O
== Universal Windows Platform Compression Method
s SDKs for App Stores
WebGL
E ml Kiaomi Mi Game Center Add
n Facebook 3 .
Learn about Unity Cloud Build
[ Build J[Build And Run_]

Fig. 2. Selectarea Platformei

Din tab-ul Player Settings se pot modifica setari aditionale. Acestea constau in setari
precum Company Name si Product Name cae trebuie completate obligatoriu pentru a putea
continua dezvoltarea aplicatiei. Prin aceste setari, Unity identifica aplicatiile create si se poate
merge mai departe la compilarea acestora.

In meniul Other Settings la tab-ul Indentification trebuie setat Package Name. Acesta are
o forma fixa: com.CompanyName ProductName. In cazul de fati, Package Name va fi:
com.UPB.CelulaTest. De asemenea, din acest meniu se poate seta pe ce sistem Android minim
va rula aplicatia. In acest caz, 4.4 KitKat deoarece este primul sistem Android dezvoltat cu
suport pentru Google Cardboard.

Primul lucru creat a fost un plan 3D ce are rolul podea si pe care vor fi amplasate
obiectele. Pentru aceasta se urmeaza path-ul Game Object — 3D — Plane.
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Other Settings

Rendering

Color Space® | Gamma al
Auto Graphics API ¥4

Multithreaded Rendering® [of

Static Batching ¥4

Dynamic Batching =

GPU Skinning* ¥4

Graphics Jobs (Experimer[_]
Lightmap Streaming Enab v

Streaming Priority |0
Protect Graphics Memory ||
Enable Frame Timing Stat|_|

Vulkan Settings
SRGB Write Mode* |™=

Identification

Package Name com.UPB.CelulaTest
Version* 0.1

Bundle Version Code 1

Minimum API Level | Android 4.4 'KitKat' (API leve? |
Target API Level [Autumatic (highest installed) =]

Configuration

Scripting Runtime Wersion| .MET 4. Equivalent |
Scripting Backend | Mano =
|

|

Api Compatibility Level* | .MET Standard 2.0
C++ Compiler Configurat| Release

Mute Other Audio Sources| |

Disable HW Statistics* [ ]

Fig. 3. Setari Aditionale

Fie Udk Assets GemeObject Component GoogleVR Mobdeinput Window Melp
= Certer | BLocal
# Scane
haded

30 GiTen saskiaha ‘Lshemss SHome praparty

* Dynamic Oceluded b
T Motal txtures p. T L o Mesh Collider FEL
& pastern 01 Canves .|
& pattern 02 15 Trigger o
Soutem 03 CookingOptions
o Wone (Physic Material) o
EM“ Mesh [Welane @
pattern 08
& pastern 07 Datfaul-Material [FEY
= & - Shader | fceaderd -
pattern 09
ol pattern 10
=" \paktern 11 I Add Component
e Materials

Fig. 4. Interfata Unity

Cu planul selectat din meniul din stdnga, in meniul “Inspector” din dreapta se pot
modifica anumite setdri ale acestuia. De aici s-au modificat valorile pentru pozitiile pe axele
X,Y,Z la 0 si valorile pentru Scale la 5 pentru axele X,Y,Z.

Pentru a avea acces la Standard Assets oferite gratis de cédtre Unity, acestea trebuie
coboréte din Store.
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Pentru acest lucru se merge pe tab-ul Asset Store unde se cautd si se coboara pack-ul
Standard Assets. Acest pack ofera prefab.-uri simple gratuit.

Assets » Standard Assets >

2D C CrossPlatfo.. Editar En t Font:

Effects  Environment s ParticleSys.. PhysicsMa.

iiiiii Characters

Prototyping Utility Wehicles

Fig. 5. Libraria de prefabricate

De aici, se va folosi un prefabricat numit FPSController. Acest prefabricat este un
ansamblu format dintr-o camerd, un audio source ce oferd sunetul pasilor, un modifier
RigidBody ce permite obiectului sa fie afectat de gravitatie si un script ce contine maparea
controalelor de miscare, cat si a camerei.

Pentru a putea controla caracterul cu ajutorul Controllerului, este necesara configurarea
acestuia. Pentru a seta controalele de Input, se deschide path-ul: Edit — Project Settings - Input.
Aici se pot gasi setdrile pentru axele verticale si orizontale. Se poate observa cd sunt 2 seturi de
axe Vertical/Horizontal. Primele sunt setate ca si Key and Mouse Button, fiind atribuite
controalelor de pe mouse si tastatura. Al doilea set de axe se poate edita si se poate modifica
tipul axei pe Joystick Axes atat pentru Vertical, cat si pentru Horizontal. Dupa, putem selecta ce
axe disponibile de pe controller putem aloca axelor vertical/orizontal.

In acest proiect s-a folosit un Controller DualShock 4. Datorita suportului redus pentru
acest controller (lipsa drivere etc.) s-a mapat axa verticald pe axa verticala a stick-ului din stanga
si axa orizontald pe axa orizontald a stick-ului din dreapta. Din cauza lipsei de drivere dedicate,
nu s-a reusit maparea ambelor axe pe acelasi stick.

Biraject senye I
0
Audio Y
e Input [ 7] |
Graphics ¥ Axes
PG siee 18
Physics ¥ Horizantal
:F'llﬂ o ¥ Vertical
layer
Preset Manager il
Quasty » Fire2
Seript Bxecution Order FFred
Tags and Layers » Jump
TextMesh Pro  Mouse X
Time. ¥ Mouse ¥
VX » Mouse Scroliwheel
* Hesirantal
¥ Vertical

Name Vertical
Doescriptive Name L
Descriptive Negative Name

Negative Button

Postive Button

Alt Negative Button
Alt Positive Butten
Gravity L)
Dead 0.19
Sensitivity 1
Snap Q
Invert 4
Tree | deypuck Axip )
Axis | Ath aoas Qaysucks) 1]
Joy Num 1 feom all Jupstich 1)
* Furel
¥ Fire2
* Fired
¥ Jump

e st —

Fig. 6. Setdri Input
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De asemenea, este nevoie a se modifica programul pentru FPSController pentru a primi
input de la axele controllerului. Pentru acest lucru, se da dublu click pe FirstPersonController in
tab-ul Scrip. Acest lucru va lansa Microsoft Visual pentru a putea edita codul.

GetInput( speed)

horizonta
vertical

waswalking = m IsWalking;

#if IMOBILE_INPUT

m_IsWalking = !Input.GetKey(KeyCode.LeftShift);

Fig. 7. Codul FPSController

In program, la sectiunea //Read Input trebuiec modificate comenzile in Input.GetAxis
pentru a putea primi input de la axele Controller-ului. Trebuie modificate atat axa orizontala cat
si cea verticala. De asemenea, pentru a putea deplasa caracterul Tnainte folosind Cardboard-ul pe
post de camera trebuie modificate setdrile camerei. In sectiunea FixUpdate() trebuie modificata
linia:

Vector3 desiredMove = transform.forward*m_Input.y + transform.right*m_Input.x;

in

Vector3 desiredMove= Camera.main.transform.forward*m_Input.y + transform.right*
m_Input.x;

Astfel, axele de control ale caracterului sunt actualizate in functie de pozitia camerei.

f] speed;
GetInput( speed) ;

Vector3 desiredMove = transform.forward*m_Input.y + transform.right*m_Input.x;

speed;

éétlnput( speed);

3 desiredMove = Camera.main.transform.forward*m_Input.y + transform.right*m_Input.x;

Fig. 8. Setarile Camerei

Urmatorul pas il reprezintd introducerea obiectelor in scend. Pentru acest lucru s-a folosit
un program gratuit (Cad Exchanger) pentru conversia fisierelor din step. in obj. pentru a putea fi
inserate in Uniy.

Odata introduse obiectele in scena, sunt pozitionate folosind tab-ul Transform.
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¥ .~ Transform G 3 =
Paosition ® 0 Al 2|0 |
Rotation ®0 v 0 [Z2[o |
Scale 1 v 1 [z[1 |

Fig. 9. Setarile pentru modificarea pozitiei obiectelor

Fig, 10. Celula Completa

Fig, 11. Celula Completa

4.Concluzii
Aplicatia a fost dezvoltatd pentru sistemul de operare Android, fiind compatibila cu orice

telefon care ruleaza o versiune de Android 4.4 sau mai actuala.
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Scopul studiului a fost dezvoltarea unei aplicatii pentru vizualizarea unor astfel de celule
si sisteme tehnice de catre persoane ce nu au cunostinte in utilizarea programelor de modelare
asistatd pe calculator, precum si de a oferi celor ce lucreazd cu astfel de sisteme o noud
perspectiva asupra vizualizarii obiectelor 3D, la 360° in mediu RV.

In continuarea cercetirilor, pentru a putea oferi o experienta completa, precum si pentru a
putea renunta complet la prezentarea produsului in programul 3D CAD, se are in vedere
introducerea animatiilor in proiectul realizat in Unity. Astfel, utilizatorul poate asista la un ciclu
complet al fluxului de lucru din celula. In plus, datorita faptului ca se afla intr-un mediu virtual,
se poate apropia si poate inspecta diferite detalii si elemente in timp ce celula robotica
functioneaza, lucru care este interzis in realitate.
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SUMMARY: The present work has a scientific relevance adapted to the current context of the
importance of motivational management and a career development focused especially on the human
resources of the Corabia City Hospital, Olt County. The applied motivational questionnaire has the
role of highlighting the presence of 8 essential factors in this motivation process. Conscientiousness,
Leadership, Sense of duty, Perseverance, Self-efficacy, Well-being, Willingness to achieve and
Openness to experience are analyzed in detail in order to find out their impact on the analyzed
institution. The results are quantified in such a way that it can be identified what fundamental changes
can be made within the institution.

CUVINTE CHEIE: dezvoltare, motivare, chestionar, impact, schimbari.
1. Introducere

In prezent, motivarea personalului are o importanta foarte mare datoriti considerentului ca resursa
umani a dat dovadi de valente tot mai insemnate. In acest sens, modul in care resursa umani se dezvolti
si 1si construieste cariera influenteaza succesul companiei, motiv pentru care omul reprezinta pilonul
principal al calitatii tehnologiilor si serviciilor de ultima ord. Un angajat motivat inseamnd, implicit, un
angajat productiv, implicat, acest lucru axandu-se pe promovarea stimulentelor pozitive si evitarea celor
negative. Dezvoltarea carierei 1i ajutd pe angajati in procesul continuu de evolutie care aduce cu el succesul
culminant si fericirea atat in viata profesionala, cat si personald, deoarece astea doua se intrepatrund.

Obiectivul principal pentru intocmirea acestei cercetdri este reprezentat de aflarea nivelului de
satisfactie al angajatilor din Spitalul Orasenesc Corabia, judetul Olt, prin testarea a 8 factori esentiali Tn
procesul de motivare (Constiinciozitate, Conducere, Simtul datoriei, Perseverenta, Auto-eficacitate, Stare
de bine, Dorinta de realizare, Deschidere catre experientd) cu ajutorul metodei statistice pe baza unui
chestionar.

Modalitatea prin care obiectivul a fost atins provine din distribuirea atat sub forma electronica,
precum si in varianta creion-hartie (in cea mai mare proportie) a chestionarului amintit. S-a tinut cont si de
faptul ca oamenii diferd prin lucrurile pe care pun pret, ceea ce inseamna ca ei sunt motivati de lucruri
diferite in circumstante diferite. De asemenea, domeniul prezentat constituie o arie de interes pentru
cercetare si dezvoltare perpetud si ofera si un progres al cunostintelor personale in acest domeniu.

2. Stadiul actual

A fost studiata literatura de specialitate cu scopul de a identifica oportunitatea de cercetare.
Dezvoltarea carierei presupune atingerea unui anumit nivel de performanti. In acest sens, trei
dintre cele mai cunoscute modele de evaluare a performantei sunt: modelul de excelenta Malcom
Baldrige, Balanced Scorecard si modelul EFQM.
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Modelul de excelentda Malcom Baldrige este concentrat pe analiza, revizuirea si
imbunatatirea performantei in cadrul proceselor companiilor. Se doreste atingerea unor strategii
cheie pentru o buna functionare a companiilor in cazul unor situatii neprevazute ce necesita solutii
rapide. Acest model utilizeaza un sistem de masurare si gestionare a performantei bazat pe date si
informatii care sunt financiare, dar care sunt si de altd natura. [1]

Balanced Scorecard are rolul de a ajuta organizatiile sa isi gestioneze executarea strategiet,
precum si sa isi misoare performanta. In principal, performanta este monitorizata cu ajutorul a
patru perspective interconectate: financiar, client, procese interne si invatare si dezvoltare. [2] Un
studiu global recent realizat de catre Bain & Company pune in evidentd faptul ca Balanced
Scorecard este unul dintre instrumentele de manangement cele mai utilizate pe scara larga, fiind
situat in top zece. [3]

Modelul EFQM (European Foundation for Quality Management) ii ajutd pe managerii
companiilor sa facad o legatura cauza-efect intre ceea realizeaza compania si rezultatele pe care le
obtine aceasta. Astfel, sunt evaluate capacitatile actuale ale companiei analizate si sunt oferite
oportunitati de imbunatatire a performantelor viitoare. Fiind revizuit si actualizat la fiecare trei ani,
acest model denotd o importantd deosebitd In acest proces continuu de Tmbunatitire a
performantelor companiilor. [4]

Cu toate acestea, niciuna dintre metodele prezentate nu se axeazd in mod primordial pe
resursa umani din cadrul organizatiilor. In acest sens studiul intocmit are menirea de a accentua
rolul resursei umane si de a evidentia nivelul de satisfactie pe care il au angajatii participanti la
chestionar la locul de munca. Satisfactia iIn munca este consideratd un indicator puternic al starii
de bine a angajatilor, aceasta din urma reprezentand chiar unul dintre cei opt factori analizati in
cadrul chestionarului.

3. Chestionarul

Cercetarea s-a efectuat pe un esantion de 219 persoane, dintre care 87 au fost respondenti.
Afirmatiile utilizate In chestionar sunt in numar de 100 si inca 4 intrebari demografice, afirmatiile fiind
preluate din baza de date a ResearchCentral (proiect al grupului de cercetare in evaluare psihologica si
educationala din cadrul Facultatii de Psihologie si Stiintele Educatiei, Universitatea din Bucuresti), iar
raspunsurile au fost cuantificate cu ajutorul Google Drive.

Cei mai multi dintre respondenti, conform intrebarilor demografice, au fost persoane cu varsta
cuprinsa intre 41-55 ani (55,2%), femei (77%), casatorite (79,3%) si cu o vechime 1n organizatie mai mare
de 10 ani (59,8%).

In cadrul cercetirii au fost utilizate cele 100 de afirmatii intr-un mod aleatoriu pentru fiecare factor
testat, iar cele mai sugestive dintre acestea sunt prezentate in figurile ce urmeaza.

Scopul afirmatiilor utilizate pentru aflarea nivelului de constiinciozitate este de a scoate in evidenta
organizarea, responsabilitatea, dar si flexibilitatea de care dau dovada angajatii la locul de munca, deoarece
constiinciozitatea este asociata cu disciplina, nevoia puternica de realizare profesionald si cu un sim¢ ridicat
al datoriei. [5]

Conform graficelor din Fig. 1., s-a constatat cd 81,6% dintre respondenti sunt pregatiti pentru
situatiile neprevazute care 1si pot face aparitia, iar 73,5% dintre ei au afirmat ca nu isi neglijeaza indatoririle,
ceea ce denotd existenta unui nivel ridicat de constiinciozitate.
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1. Sunt intotdeauna pregétit(d) pentru ce ar putea s apara. 89. Neglijez sau ma eschivez de la indatoririle mele.
@ 1 (afirmatia este complet fals3/ sunt in dezacord
puternic cu ea)

@ 3 (afirmatia este in masura egalad adevarata si
falsa/ sunt neutru fata de ea)

@ 2 (afirmatia este mai degraba falsé/ suntin
dezacord cu ea)

@ 5 (afirmatia este clar adevaratd/ sunt in acord
puternic cu ea)

@ 4 (afirmatia este mai degraba adevarata/ suntin
acord cu ea)

Fig. 1. Rezultate factor Constiinciozitate

A fost testat si factorul de conducere/leadership pentru a afla ce viziune au angajatii, precum si cat
de mult isi doresc sa 1i ajute si sa 1i inspire pe ceilalti. Leadership-ul este o relatie reciproca intre cei care
aleg sa conducad si cei care aleg sé 1i urmeze. [6] Conform graficelor din Fig. 2., 64 de persoane stiu cum sa
captiveze atentia oamenilor, iar 42 de persoane au lucruri de zis si 1i pot inspira pe ceilalti sa isi
imbunatateasca eforturile pentru indeplinirea unui anumit obiectiv, ceea ce inseamna cé au capabilitatea de
a-1 face pe oameni sa fie motivati si sa isi dezvolte o viziune clara.

15. $tiu cum sa captivez atentia oamenilor. 44. Am putine lucruri de zis.

@ 2 (afirmatia este mai degraba falsd/ sunt in
dezacord cu ea)

@ 1 (afirmatia este complet fals3/ sunt in dezacord
puternic cu ea)
4 (afirmatia este mai degraba adevaratd/ suntin
acord cu ea)

@ 5 (afimatia este clar adevarata/ sunt in acord
puternic cu ea)

@ 3 (afirmatia este in masura egala adevarata si
falsd/ sunt neutru fata de ea)

17

Fig. 2. Rezultate factor Conducere/ Leadership

Simtul datoriei se deprinde de-a lungul timpului, oamenii reusind 1n acest fel sa fie responsabili in
activitatile pe care le realizeazd. Conform graficelor din Fig. 3., 75 dintre respondenti isi verificd munca si
64 dintre ei efectueaza sarcinile care li se cer fara a se eschiva sau inldtura de la Indatoriri, fapt ce scoate in
evidenta un simt dezvoltat al datoriei, dind dovada si de seriozitate.

33. Imi verific munca. 68. Fac invers decat ceea ce mi se cere.

@ 1 (afirmatia este complet falsd/ suntin
dezacord puternic cu ea)
2 (afirmatia este mai degraba falsa/ sunt in
dezacord cu ea)

@ 4 (afirmatia este mai degraba adevaratd/
sunt in acord cu ea)

@ 5 (afirmatia este clar adevarata/ suntin
acord puternic cu ea)

@ 3 (afirmatia este in masura egala adevarata
si falsd/ sunt neutru fata de ea)

20

Fig. 3. Rezultate factor Simtul datoriei

176



Managementul Motivational si Dezvoltarea Carierei

Perseverenta este cunoscutd prin continuarea realizdrii unei actiuni in pofida obstacolelor
intampinate. Ea este alimentatd de o motivatie de lunga durata si este sustinutd de imaginea unui anumit
tel. Pentru a avea un nivel ridicat de perseverentd este nevoie de un nivel inalt de rabdare si o convingere
puternica, telul propus fiind principalul initiator al motivatiei. Persoanele perseverente isi cunosc propriile
calitati si defecte, reusind sa le puna in evidentd, fapt ce conduce la atingerea unui nivel Tnalt de succes.
Conform graficelor din Fig. 4., 76 dintre respondenti 1si duc la bun sférsit activitétile pe care le incep, dand
dovada de perseverenta, fiind consecventi, iar 53 dintre respondenti spun ca nu intdmpina dificultati in
demararea activitatilor.

14. Mi se pare dificil s ma apuc de treaba. 28. Termin activitatile pe care le incep.

@ 4 (afirmatia este mal degraba adevaratd/ sunt in acord cu ea)
@ 5 (afimatia este clar adevaratd/ sunt in acord putemic cu ea)
@ 2 (afirmatia este mal degrabd falsd/ sunt in dezacord cu ea)

@ 3 (afimatia este in masura egald adevaratd si falsd/ sunt neutru
fata de ea)

@ 1 (afirmatia este complet falsd/ sunt in dezacord putemic cu ea)

Fig. 4. Rezultate factor Perseverenta

Introdusa de psihologul Albert Bandura in anul 1977, autoeficacitatea este un concept care nu
echivaleaza cu stima de sine, ci cu increderea cd oamenii sunt capabili sd producd un rezultat dezirabil,
increderea ca pot sd isi mobilizeze resursele cognitive si motivationale necesare Indeplinirii cu succes a
sarcinilor date. [7] Cu alte cuvinte, atunci cand credem céd putem face ceva, suntem mai predispusi s
stabilim un obiectiv specific, sd ramanem motivati si sa il realizam. Daca nivelul autoeficacitatii este scazut,
sarcinile pe care le au de Indeplinit angajatii vor fi percepute mult mai grele decat sunt ele de fapt in realitate.
Conform graficelor din Fig. 5., 53 dintre respondenti sustin ca exceleazd in ceea ce fac si 55 dintre
respondenti sustin cd fac lucruri si pe cont propriu, nu doar efectueaza activitatile impuse deja. De aici
reiese faptul ca respondentii au Incredere suficient de mare in propriile forte si sunt responsabili pentru ceea
ce fac.

53. Excelez in ceea ce fac. 92. Fac putine lucruri pe cont propriu.

@ 1 (afirmatia este complet falsd/ suntin
dezacord puternic cu ea)

@ 2 (afirmatia este mai degraba falsa/ sunt in
dezacord cu ea)

@ 3 (afirmatia este in masura egald adevarata si
falsd/ sunt neutru fatd de ea)

) 4 (afirmatia este mai degraba adevarata/ sunt
in acord cu ea)

@ 5 (afirmatia este clar adevarata/ sunt in acord
puternic cu ea)

Fig. 5. Rezultate factor Auto-eficacitate

Starea de bine face parte din sistemul de credinte al fiecaruia dintre oameni, iar calitatea locului de
munca este corelata strans si in mod pozitiv cu starea de bine. Cu cat nivelul starii de bine este mai ridicat,
cu atat angajatii vor da dovada de implinire pe o perioada mai lunga de timp, reusind sa faca fata cu mult
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mai multd usurintd momentelor dificile. Cu toate acestea, starea de bine a unei persoane nu poate fi inteleasa
doar ca absenta problemelor sau a riscurilor. Din acest motiv au fost abordate, in cadrul chestionarului, si
aspecte subiective ale stérii de bine, precum gradul de satisfactie al oamenilor fatd de viata lor, potentialul
de dezvoltare, sanatatea mentala a acestora sau relatiile sociale. Conform graficelor din Fig. 6., 74,7% dintre
respondenti sunt multumiti de modul in care s-au asezat lucrurile in viata lor, iar 66,7% 1isi organizeaza
viata pe propriul plac, ceea ce inseamna cd sunt motivati si au o stare de bine care 1i binedispune.

66. Imi este greu s& imi organizez viata intr-un mod satisfécator

pentru mine.

96. Cand mad uit la povestea vietii mele, sunt multumit/d de modul in care s-au asezat
lucrurile.

@ 4 (afirmatia este mai degraba adevarata/ sunt in acord cu
ea)

@ 5 (afirmatia este clar adevaratd/ sunt in acord puternic cu ea)

@ 1 (afirmatia este complet fals3/ sunt in dezacord puternic cu
ea)

@ 3 (afirmatia este in masura egala adevérata si falsd/ sunt
neutru fata de ea)

@ 2 (afirmatia este mai degraba falsa/ sunt in dezacord cu ea)

36.8%

Fig. 6. Rezultate factor Stare de bine

Dorinta de realizare cuprinde stabilirea de obiective, gasirea de modalitati de atingere a acestor
obiective si deprinderea de modalitati mai eficiente de a creste performanta. Performantele oamenilor sunt
in general strans legate de propriul sistem de perceptii, dar si de modul in care fiecare persoana isi
gestioneaza sentimentele si emotiile. In acest sens, dorinta de realizare face parte din inteligenta emotionala,
fiind si un element important de automotivare.

Conform graficelor din Fig. 7., 68,9% dintre respondenti fac mai multe lucruri decét cele care li se
cer si 64,3% investesc atat timp, cat si efort In munca depusa, lucru ce poate duce la cresterea performantei
tocmai din dorinta aceasta de realizare.

10. Fac mai mult decat se asteapta de la mine.

74. Acord doar putin timp si efort muncii mele.
@ 1 (afirmatia este complet falsd/ sunt in
dezacord puternic cu ea)

@ 2 (afirmatia este mai degraba falsa/ sunt
in dezacord cu ea)

@ 4 (afirmatia este mai degraba adevarata/
29 (33.3%) suntin acord cu ea)

@ 3 (afirmatia este in masura egalad
adevarata si falsa/ sunt neutru fata de ea)

39 (44.8%)

® 5 (afirmatia este clar adevaratd/ suntin
acord puternic cu ea)

27 (31.0%)

Fig. 7. Rezultate factor Dorinta de realizare

Deschiderea catre experienta se referd la aprecierea artei, curiozitate, idei neobisnuite, emotii si
chiar varietatea experientei. Aceasta reflectd gradul de curiozitate intelectuala, creativitatea si preferinta
persoanei pentru nou. Prin acest factor se pune in evidenta atat nivelul de imaginatie, cat si predictibilitatea
angajatilor privind evenimentele la care sunt supusi. Conform graficelor din Fig. 8., 81,6% dintre
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respondenti devin entuziasmati de ideile noi, iar 56,3% cauta chiar si semnificatia profunda a lucrurilor,
ceea ce inseamna ca preferd o varietate de activitati, comparativ cu activitatile de rutina.

81. Devin entuziasmat(d) de ideile noi. 67. Doar rareori incerc sa caut semnificatia profundé a lucrurilor.

asurd egald adevarata si falsd,

et falsd/ sunt in dezacord

mai degraba fals3/ sunt in dezacord

mai degraba adevaratd/ sunt in

Fig. 8. Rezultate factor Deschidere catre experienta
4. Concluzii

Aferent tuturor aspectelor prezentate, chestionarul creat si aplicat in cadrul Spitalului Orasenesc
Corabia, a subliniat prezenta celor 8 factori esentiali prin prisma carora s-a conturat intreaga cercetare. Cei
mai multi dintre respondenti au dat dovada de constiinciozitate, seriozitate, perseverentd, auto-eficacitate
si o stare de bine la un nivel ridicat. Efortul depus de angajati, perseverenta si rezistenta cresc direct
proportional cu nivel auto-eficacitatii, datorita faptului ca angajatii au prezentat o incredere destul de mare
in fortele proprii si in capacitatile personale.

Cu toate acestea, o politicd orientatd spre angajat si spre problemele sale poate genera schimbari
fundamentale in cadrul companiilor. Pe aceste considerente se va continua identificarea unor noi repere
astfel Incat sa se sporeasca si implicarea organizatiilor pentru o crestere a satisfacerii angajatilor si, implicit,
a performantelor acestora. in mod sigur, multe dintre aspectele prezentate pot fi aprofundate prin metodele
de cercetare suplimentare. Cercetarea poate fi aprofundata si prin realizarea unei comparatii mediu privat-
mediu public pentru a putea gasi asemanari si/sau deosebiri cu privire la aspecte variate ale managementului
motivational si dezvoltarea carierei.

5. Bibliografie

[1]. National Institute of Standards and Technology (NIST) - Baldrige Performance Excellence
Program 2017, ,,2017-2018 Baldrige Excellence Framework (Education) : A Systems Approach to
Improving Your Organization’s Performance”, Gaithersburg, MD: U.S. Department of Commerce;
[2]. Paul R. Niven (2002), “Balanced Scorecard Step-By-Step: Maximizing Performance and
Maintaining Results”, John Wiley & Sons, Inc., New York, ISBN 0-471-07872-7;

[3]. Darell Rigby, Barbara Bilodeau (2018), “Management Tools & Trends”, Bain & Company;

[4]. EFQM Excellence Model 2013, EFQM Leading Excellence.

[5]. Joshua J. Jackson, Dustin Wood, Tim Bogg, Kate E. Walton, Peter D. Harms, Brent W. Roberts
(2010), “What do conscientious people do? Development and validation of the Behavioral Indicators
of Conscientiousness (BIC)”, Journal of Research in Personality.

[6]. James Kouzes and Barry Posner (1997), “Credibility: How leaders Gain it and Lose it — Why
people Demand it”, Jossey-Bass.

[7] Bandura A. (1977), “Self-efficacy: toward a unifying theory of behavioral change”, Psychological
Review, 84, 191-215.

179



Sesiunea de Comunicari Stiintifice Studentesti 2019

STUDIU DE CAZ PRIVIND REALIZAREA MATERIALELOR
PUBLICITARE CU AJUTORUL IMPRIMANTELOR 3D

CASE STUDY OF 3D PRINTED ADVERTISING MATERIALS

SURARIU (ENESCU) Daniela-Stefania
Facultatea: Ingineria si Managementul Sistemelor Tehnologice, Specializarea: Tehnologii §i Sisteme
Poligrafice, Anul de studii: I, master, e-mail: d_enescu64@yahoo.com

Conducitor stiintific: Conf. dr. ing. Nicoleta Elisabeta PASCU

ABSTRACT: Advertising materials are essential to the development of the identity of an educational
instituion. In this paper it is tried to develop a brand strategy using additive manufacturing
applications. At school level the need for a new logo design was identified and an advertising product
was created through 3D printing. They were generated and analyzed several concepts, ultimately
opting for the model presented in the paper. Various advertising materials will be made in the future:
keychains, photo carriers, business card holders, cups, etc.

CUVINTE CHEIE: imprimare 3D, publicitate, logo, brand, impact.
1. Introducere

Imaginea si reputatia reprezintd elementele care construiesc o companie. Felul in care compania
este perceputd este semnificativ in ceea ce priveste loialitatea clientilor si prezinta un potential de a spori
valoarea acesteia. Un brand management efectiv ar trebui sd reflecte viziunea, misiunea si valorile
companiei 1n toate activitatile desfasurate de aceasta, de la calitatea produselor pana la comportamentul
angajatilor, cat si toate celelalte aspecte [4]. Institutiile scolare reprezintd organizatii esentiale care
modeleaza viitorii angajati si antreprenori. Brandingul de scoald este gestionat ntr-un mod similar cu cel
al unei companii prin perceperea pericolelor, fructificarea oportunitatilor, modelarea perceptiilor si
evaluarea experientei clientilor, care in acest caz pot fi elevi, agenti economici si orice altd terta parte
implicata Intr-o relatie profesionala cu scoala [3].

Fiecare institutie scolard are o serie de caracteristici unice care ar trebui sa poata fi distinse in
cadrul strategiilor de brand management ale acesteia, astfel asigurandu-se o focalizare pe segmentarea
pietei. La randul ei, social media devine cu rapiditate un instrument puternic de marketing si de
cunoastere a brandului.

Cu toate acestea, trebuie luate in considerare trei principii esentiale dacd este ales un brand
management efectuat pe social media: caracterul unic, spiritul pozitiv si consistenta acestuia. Intr-o lume
cu multe optiuni similare, trebuie sa fii diferit si sa iesi in evidentd intr-un mod pozitiv. Identitatea unei
scoli este oferita de capacitatile unice ale acesteia. Adevarata artd a brand managementului este aceea de a
transpune aceastd identitate astfel incat oamenii sd se poatd identifica si sd poatd rezona cu aceasta la
nivel personal. Brand managementul bazat pe identitate s-a dovedit a fi cel mai eficient model de
management care poate transforma brandul intr-un succes.

Adaptarea la tehnologiile aflate Intr-o rapida evolutie si la dinamica mediului de afaceri nu este o
sarcind usoara pentru scoli. Programele de studiu sunt depasite de cele mai multe ori, oferindu-le scolilor
putine optiuni de schimbare. In acest caz, avantajul competitiv se castiga din ce in ce mai mult cu ajutorul
renumelui. Crearea si consolidarea unui renume de incredere este obtinut prin brand managementul
detinut in mod programatic si care poate fi masurat. Conducerea scolilor trebuie sd inoveze, creeze,
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experimenteze si sd invete in mod constant astfel incat sa desfisoare si sd intretind o strategie de brand
management de top [5].

In prezent, scolile ar trebui sa isi creeze propriul brand in aceeasi masura in care isi indeplinesc
indicatorii de performanta. Vizand o retea de segmente de piata, scolile trebuie sa fie in contact atat cu
jucatorii cheie din aval, cat si cu cei din amonte pentru a crea o strategie de brand management proaspata
si usor de adaptat. Implicarea viitorilor candidati, a propriilor elevi si a mediului de afaceri in activitati
comune poate pune bazele sinergiei necesare in vederea credrii unei punti de legaturd si a consolidarii si
cresterii brandului [1].

Lucrarea de fata 1si propune realizarea unei strategii de brand, utilizdnd aplicatii de fabricatie
aditiva. S-a realizat un nou design de logo si s-a incercat modelarea lui cu ajutorul tehnologiilor de
fabricatie aditiva. Pe baza acestuia se vor crea o serie de produse care urmeaza a fi folosite in actiunile de
promovare a imaginii scolii. O serie de actiuni proactive si reactive au fost elaborate si implementate pe
parcursul unui an scolar, pe baza unui portofoliu de produse dezvoltat plecand de la logoul scolii.
Continand actiuni tintd pe termen scurt, mediu si lung, strategia a condus la identificarea cu claritate a
viitoarelor cai de dezvoltare.

2. Evaluarea situatiei actuale a identitatii vizuale a institutiei

Identitatea vizuald organizationald, pentru aproape toate organizatiile profit si non-profit, este de
o importantd vitald. Oamenii trebuie sa stie ca organizatia exista si sa-si aminteasca numele si activitatea
de baza la momentul potrivit.

Identitatea vizuala reprezintd Insdsi organizatia pentru lumea exterioard, si, prin urmare,
contribuie la imagine si reputatie. De asemenea, identitatea vizuald organizationald serveste la
identificarea propriilor angajati cu organizatia ca un intreg si/sau cu serviciile specifice oferite de
organizatia in cauza [2].

Unul dintre cele mai importante elemente vizuale de identitate ale oricarei institutii/organizatii
este sigla sau logoul. Logoul este cel care produce in mintea publicului asocierea dintre materialele de
comunicare ale unei organizatii si organizatia propriu-zisa.

In invataimantul preuniversitar atragerea unui numir cit mai mare de elevi este vital pentru
supravietuirea institutiei. Pentru aceasta este imperios necesar ca, pe langa profile (specializari) atractive,
institutia sa beneficieze de o buna strategie de marketing. Pornind de la aceste premize s-a constatat
necesitatea realizarii unor produse publicitare atractive, cu impact asupra grupului tintd de elevi. Pentru
realizarea acestora s-a impus o primd etapd de cercetare, si anume: crearea unui nou design de logo,
deoarece cel existent era impropriu.

Cercetarea s-a desfasurat incepand cu luna ianuarie a anului scolar 2018-2019 in cadrul
Colegiului Tehnic de Transporturi Brasov (CTT). In aceasta prima etapd de cercetare s-a format o echipa
in care au fost implicati elevi de la profilul procesare text/imagine sub directa indrumare a autoarei
lucrarii. De asemenea, s-a colaborat cu specialisti in imprimarea 3D de la Universitatea Transilvania din
Brasov. Scopul cercetarii curente a fost acela de a crea un nou logo pentru institutie si realizarea cu
ajutorul imprimantei 3D a unor produse pentru promovarea imaginii scolii. Studiul de fatd propune un
proces de brand management de scoald care contine patru etape principale, respectiv:

1. Identificarea si stabilirea identitatii si pozitiei brandului CTT;

2. Planificarea si implementarea strategiilor de brand marketing CTT;

3. Masurarea si interpretarea performantei brandului CTT;

4. Imbunitatirea si sustinerea valorii brandului CTT.

Brand managementul a fost dezvoltat cu ajutorul tehnologiilor de fabricatie aditiva.

3. De la concept la produs

A fost creat un logo (Fig.1) pentru CTT, care in continuare va fi fabricat intr-o varietate de
produse. Gama de produse cu logoul CTT va reprezenta nucleul strategiei de branding, toate celelalte
activitati desfasurandu-se in legatura cu aceasta.
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Fig. 1. Designul de logo pentru aplicarea pe produse

La baza oricarui proces de design si proiectare de produs exista mai multe etape, pornindu-se de
la crearea unui concept care, de obicei, pleaca de la nevoile de baza, in acest caz, nevoia de a crea un
nume de brand de scoald mai puternic. In functie de viziunea, misiunea si valorile scolii, s-au generat o
serie de concepte de produs, incorporand caracteristici de identitate a brandului. Deoarece scoala nu
dispune de imprimante 3D s-a initiat o colaborare cu Universitatea Transilvania din Brasov, Facultatea de
Inginerie Tehnologica si Management Industrial pentru realizarea unui prototip. Prototiparea s-a facut pe
o imprimantd 3D Zortrax (Fig. 2) si s-a folosit ca material Z-PLA filament, cu diametrul de 1,75 mm,
recomandat pentru acest tip de imprimanta si temperatura de printare cuprinsa intre 190-225°C.

=

Fig. 2. Imprimanta 3D Zortrax
3.1. Prototiparea rapida a logoului CTT

Pentru realizarea prototipului cu logoul CTT s-a utilizat programul SOLIDWORKS (Fig. 3). In
vederea obtinerii conceptului optim de produs au fost necesare mai multe etape de prototipare. Utilizdnd
conceptul CAD optim, un fisier *.STL a fost generat cu optiunile de rezolutie fina de la SolidWorks.

Au fost intreprinse teste pentru acest concept in vederea determinarii unui layout corect al placii
de constructie (utilizdndu-se software-ul Cura).

Inainte de prelucrarea propriu-zisa pe imprimanta 3D s-a facut o simulare cu ajutorul softului Z-
SUITE (Fig. 4 si 5).

Dupa efectuarea simularii pe computer s-a trecut la prelucrarea efectiva pe imprimanta 3D (Fig.
6) si s-a obtinut obiectul din Fig. 7. Fisierul CAD va fi utilizat in continuare pentru realizarea viitoarelor
materiale promotionale, care vor fi distribuite in campaniile de promovare a imaginii scolii.

Exista totusi, un inconvenient major, si anume: lipsa tehnologiei la nivelul scolii. De asemenea,
deloc de neglijat este si lipsa fondurilor pentru achizitionare. Pentru eliminarea acestor neajunsuri trebuie
sa existe o implicare din partea parintilor si a agentilor economici.
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Fig. 7. Produsul final

Exista totusi, un inconvenient major, si anume: lipsa tehnologiei la nivelul scolii. De asemenea,
deloc de neglijat este si lipsa fondurilor pentru achizitionare. Pentru eliminarea acestor neajunsuri trebuie
sa existe o implicare din partea parintilor si a agentilor economici.

3.2. Interpretarea rezultatelor

Deoarece activitdtile de promovare a imaginii scolii sunt in curs de derulare, rezultatele finale ale
acestui studiu vor putea fi definitivate abia la inceputul lunii septembrie 2019, cand se va vedea impactul
pe care l-a avut aceast demers, prin realizarea planului de scolarizare propus.

Colaborarea cu mediul academic aduce beneficii ambelor parti. Elevii se familiarizeazd cu
tehnologiile noi si devin interesati sd-si continue studiile. De asemenea, le creste interesul pentru
obtinerea de noi cunostinte.

In acest sens, in continuare se propun urmitoarele actiuni:

e dezvoltarea si implementarea unui program interactiv multidisciplinar, vizand elevii de liceu, care
combind modelarea spatiului fizic, imprimarea CAD si 3D in vederea sporirii competentelor
transversationale in colaborare cu Universitatea Transilvania din Brasov;

e clevii sa fie implicati Tn mod activ in procesul de branding al scolii, fiindu-le atribuite sarcini in
urmatoarele domenii: propunerea de idei privind noi produse; moduri inovatoare de a folosi
tehnologiile disponibile pentru dezvoltarea strategiilor de branding ale scolii; proiectare si reproiectare
CAD a logoului (si a altor produse); fabricarea produselor stabilite pentru activitatile de promovare a
scolii.

Pentru promovarea imaginii scolii s-au propus urmatoarele actiuni:
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e campanii in scolile generale pentru elevii de clasa a VIII-a elaborate sub forma de prezentari orale
ale ofertei educationale a CTT. O echipa formata din elevi si cadre didactice va sustine prezentari pe
urmatoarele teme: cursuri interesante, tehnologii disponibile si aplicatii comune, proiecte ale elevilor
cu produse finite, activitati extracurriculare ale elevilor, precum si alte oportunitati privind stagiile de
pregatire practica. Se vor sustinute, de asemenea, prezentari de produs, pundndu-se accentul pe
proiectarea si dezvoltarea logoului CTT;

e activitdti cu ocazia zilei portilor deschise desfasurate anual in sdptamana “Scoala Altfel” pentru
elevii de gimnaziu, in timpul carora elevii au oportunitatea de a participa la toate activitatile
desfasurate in liceu. Elevii viziteaza scoala si asista la ore de laborator demonstrative sustinute special
in acest sens.

e la “Targul liceelor” vor fi prezentate materialele promotionale realizate pe imprimanta 3D cu
logoul CTT.

4. Concluzii

Lucrarea de fata si-a propus realizarea unei strategii de brand, utilizand aplicatii de fabricatie
aditiva. S-a realizat un nou design de logo si s-a incercat modelarea lui cu ajutorul tehnologiilor de
fabricatie aditiva. Pe baza acestuia vor fi create o serie de produse care urmeaza a fi folosite in actiunile
de promovare a imaginii scolii. Au fost elaborate si implementate partial o serie de actiuni pe parcursul
anului scolar in curs, pe baza unui portofoliu de produse dezvoltat plecand de la logoul scolii. Continand
actiuni tintd pe termen scurt, mediu si lung, strategia a identificat viitoare cdi de dezvoltare.

Utilizarea imprimantelor 3D pentru dezvoltarea de branding a scolii a condus la urmatoarele
rezultate:

e s-arealizat un logo mult mai atractiv decat precedentul cu impact mai mare in randul elevilor;

e pe baza modelului existent se vor confectiona produse pentru promovarea imaginii scolii, pornind
de la logoul CTT;

e colaborarea cu Universitatea Transilvania din Bragov a fost benefica pentru elevii implicati;

e se doreste introducerea de noi discipline optionale care sa abordeze problematica imprimarii 3D;

e datorita faptului ca scoala nu dispune de imprimante 3D, realizarea produselor va implica niste
costuri suplimentare.

Viitoarele cercetari includ dezvoltarea unei game de produse si servicii mai ample in vederea
garantarii unui brand management de scoala durabil. Activitatile vor include:

e organizarea de vizite ale elevilor la furnizorii din industrie care sa ofere astfel exemple de bune
practici, incercandu-se 1n acest fel crearea unei punti de legatura intre scoald si mediul de afaceri;

e mai multe produse sunt in prezent realizate la nivel de prototip si urmeaza sa fie dezvoltate si
lansate 1n viitor.
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ABSRACT: This research paper presents a way of creating a new design used for speciality
publications taking into account design concepts and their evolution in the case of a particular
publication. The first part analyzes the reasons for this new project by using the Ishikawa chart. After
reflecting on the issues that need for change, the paper proposes to compare a draft of a journal
produced from scratch with one of the speciality publications published by the General Inspectorate
for Emergency Situations by applying a case study using the comparative method. The paper
describes and justifies each design element of the new magazine project.
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1. Introducere

Principalul scop al acestei lucrari de cercetare il reprezinta realizarea unui studiu de caz efectuat
prin metoda comparatiei intre un proiect de revista de specialitate pompieristicd propus in raport cu
revista. POMPIERII ROMANI, una dintre cele trei publicatii de specialitate editate de Inspectoratul
General pentru Situatii de Urgentd. A fost aleasd aceastd publicatie, fiind cea mai reprezentativa si
totodatd, longeviva a institutiei pompierilor militari romani. Acest studiu de caz va fi realizat comparativ
cu un numar de revista existent la momentul efectuarii prezentei lucrari de cercetare.

Metoda studiului de caz a aparut in scopul prezentarii modului in care a fost analizatd si evaluata
o situatie, pentru a elabora i implementa decizii vizand solutionarea uneia sau mai multor probleme, in
cadrul unei organizatii, de reguld profitabile. In cazul acestei lucrari de cercetare, profitul nu este
financiar, ci de ,,vinzare” a imaginii, de placere vizuala a publicatiilor si de atragere a cititorilor de
specialitate si a celor pasionati de pompieristicd in general, cu tot ce cuprinde ea, de la interventii si
pregatire, pana la logistica si istorie.

Pentru a atinge principalul scop, lucrarea propune problematici care au ca obiective, secundare,
formarea scopului principal, in vederea finalitatii pozitive. Acestea sunt:

- stabilirea motivului de schimbare a designului prin aplicarea unui instrument al calitatii;

- descoperirea problemelor care determind un design ce trebuie schimbat;

- realizarea unui proiect care sd pastreze formatul si caracteristicile specifice publicatiei, dar

care sd devind mai atractiv pentru publicul tinta;

- descoperirea deficientelor aparute in etapele de pre-press si premachetare a revistei;

- motivarea intrinsecd si implicarea activa in proiecte de cercetare;

- posibilitatea de a se confrunta cu situatii sau probleme reale si sansa de a le solutiona;

- efectuarea unui exercitiu interactiv bazat pe argumentari, descoperiri si solutionari.

2. Identificarea cauzelor redesignului revistei

Pentru a se putea stabili un motiv care sa determine dorinta de schimbare a designului in
publicatiile de specialitate editate de Inspectoratul General pentru Situatii de Urgenta, trebuie
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stabilitd cauza care impune o astfel de actiune. Metodele care se muleaza cel mai bine in cazul de
fatd pentru stabilirea calitdtii designului si care sa determine cel putin un motiv de schimbare a
designului sunt: analiza ,,5 De ce”, diagrama ,,efect - frecventa” si diagrama ,,cauza-efect”.

In lucrare s-a folosit cea de-a treia metoda, diagrama Ishikawa, cunoscutd si sub
denumirea de Schelet de peste. Aceasta are la bazd principiul conform cdruia un oarecare efect
are mai multe cauze [17]. Diagrama este o reprezentare grafica ce evidentiaza relatiile complexe
care existd intre un efect concret si cauzele care l-au generat.

Arhitectura paginii

Materiale de prelucrat

categorii articole

articolele colectare date elemente grafice de ghidaj

—_—
fotografii si ilustratii redactare texte si prelucrare foto mod expunere ilustratii si text

elemente grafice premachetare coloritul paginii

Publicatie

A
un singur redactor /'
4

necitita

tehnicd foto depésiti lipsd de interes

programe IT invechite un singur fotograf si machetator 9/ nu se regiseste
_—

7,

y,
lipsd acces surse web /f}/ atingeri personale

Resursa umana
Tehnica Publicul tinta

Fig. 1. Diagrama ,,cauzd-efect” aplicata revistei POMPIERII ROMANI editati in 2018

Din diagrama prezentatd in Fig. 1 reies factori care impun schimbarea designului
publicatiei POMPIERII ROMANI, iar descrierea lor este:
Materiale de prelucrat - cele care alcatuiesc arhitectura revistei:

- articolele - selectia lor se face dintr-o sursa limitata venita, in general, de pe retelele de
socializare; nu exista un calendar al activitatilor de interes redactional;

- fotografii si ilustratii - nu exprimd intotdeauna ceea ce ar trebui, iar provenienta lor
este aproximativ din aceleasi surse precum subiectele articolelor;

- elemente grafice - chenare la fotografii, chenare de incadrare a fiecdrei pagini din
revistd, chenar la cuprinsul fiecarui numar de revistd, lucruri care limiteaza; titluri colorate
umbrite si multi-dimensionate, amplasate peste fotografii, iar In unele cazuri, ludnd forma
insemnatatii lor; elementele de ghidaj lipsesc.

Etape ale activitatii redactionale - activitati organizatorice:

- colectare date - se realizeaza de regula prin intermediul internetului;

- redactare texte si prelucrare foto - activitatea incepe dupa ce perioada de referinta
(luna trecutd) s-a terminat;

- premachetare - nu reprezinta o activitate de echipa, fiind la decizia redactorului sef.

Arhitectura paginii - placere de a rasfoi paginile de revista:

- categorii articole - lipsesc articolele de viziune, statistici si masuri institutionale 1n
folosul societdtii, nu descriu activitati complexe sau mecanisme;

- elemente grafice de ghidaj - lipsesc, existand un haos arhitectural, totul variind de la
un numar de revista la altul;
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- mod expunere ilustratii si text - mari si inghesuite, fara spatii de repaus pentru cititor,
se acopera tot ceea ce Inseamna spatiu liber pentru relaxare vizuals;

- coloritul paginii - rareori se poate intalni In paginile de revistd un fundal alb, ceea ce
inseamnad prea multd culoare in intreaga publicatie, pe fiecare pagina fiind aplicata o paleta mare
de nuante, la care se mai adauga un chenar tricolor.

Tehnica - dispozitivele si materialele cu care se realizeaza activitatea specifica:

- tehnica foto depasita - exista un aparat foto din categoria Coolpix;

- programe IT invechite - se foloseste programul Publisher al sistemului de operare
Windows 7;

- lipsa acces surse web - din motive de securitate interna, accesul la unele retele de
socializare si a unor site-uri web este restrictionat.

Resursa umana - personalul care lucreaza faptic pentru editarea numerelor de revista:

- un singur redactor - acest fapt poate duce la liniaritatea articolelor, avand acelasi stil
de exprimare si de expunere a unui subiect scris;

- un singur fotograf si machetator - la fel ca in cazul redactorului, duce la
suprasolicitarea activitatii si, implicit, la scaderea calitatii activitatii desfasurate.

Publicul tinta - cel mai important factor In stabilirea calitatii revistet:

- lipsa de interes - este un sentiment generalizat, cei care sunt nerabdatori de fiecare
numadr de revista sunt colectionarii si cei care isi fac simtita prezenta in vreun articol;

- nu se regaseste - lipsesc articolele de viziune, statistici si masuri institutionale 1n
folosul societatii, nu descriu activitdti complexe sau mecanisme;

- atingeri personale - unele articole regasite In paginile de revista, fac atingeri personale
la adresa unor personalitati sau personal din cadrul institutiei, iar unele ilustratii sau fotografii au
substrat sau subinteles.

3. Refacerea designului

Analizand diagrama Ishikawa reiese faptul cd pot fi Intreprinse multe masuri pentru
schimbarea intregii activitati redactionale in vederea imbunatatirii calitatii revistet POMPIERI]
ROMANI. Unul dintre acestea, regisit ca subiect principal al lucririi este refacerea designului.
Acesta inseamnad mai mult decat simpla alegere a unor fonturi noi sau schimbarea unor sabloane.
Activitatea 1n sine este o ocazie pentru a revitaliza mesajul revistei si de a cauta noi modalitéti de
a echilibra cerintele adeseori concurente ale identitatii si diversitatii.

Identitatea este importanta pentru dorinta de a reflecta scopurile revistei si ale editorului
intr-un mod integru din punct de vedere vizual. La fel de importanta este si diversitatea deoarece
prin intermediul ei se atrage interesul cititorului. Nu este o problema de echilibru, cat una de
potrivire. Mesajul revistei, sau vocea ei, determind ceea ce este adecvat sau nu. Vocea revistei
este elementul critic in deciziile legate de felul in care continutul editorial este ambalat si
prezentat.

Pe masura ce continutul editorial creste si se dezvolta, designul revistei trebuie sa tina
pasul pentru a nu aparea obosita si veche. Astfel, primul scop este pentru a reimprospata aspectul
revistei. Al doilea scop este pentru a raspunde schimbarilor in continutul editorial sau in
subiectele pe care se concentreaza revista. Urmatorul scop este pentru a raspunde schimbarilor
de structura demografica ale publicului cititor sau tendintelor acestuia. Alt scop este pentru a
reprezenta mai bine organizatia care publica revista sau valorile pe care le promoveaza aceasta.

Atunci cand se planifica o refacere a designului, este util sa se raspunda la o serie de
intrebdri, care vor ajuta editorul sa identifice tonul pe care se doreste sa 1l aiba revista.
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Detaliile fiecarei par{i a revistei trebuie gandite ludnd in considerare obiectivele
organizatiei si scopul revistei. Trebuie identificate rubricile ocazionale, cele permanente,
articolele de fond, elementele editoriale ale revistei, ce rol joaca fiecare dintre acestea, care va fi
ritmul si ierarhia vizuald, care este ordinea cea mai buna de prezentare a fiecarui element
editorial, cate pagini ocupa fiecare si dacd acesti parametrii se vor schimba.

Formularea strategiei de design presupune pregatirea mai multor elemente, iar toate
acestea au la baza cautarea de informatii. Pentru ca ofera o perspectiva de ansamblu asupra
etapelor de proiect si a obiectivelor pentru fiecare etapa, formularea strategiei de design este
momentul in care se pot structura activitatile de design pentru a evita redundanta sau secventele
ineficiente de lucru [12].

3.1. Solutia noii machetari

Machetele de reviste sunt foarte valoroase si permit trecerea directd la personalizarea
revistei, fara sa fie nevoie de Intampinarea problemelor cu paginile de tip master, numerele de
pagind sau stilurile pentru titluri. Dar 1n cazul de fatd, totul a plecat de la zero, in programul
Publisher, acelasi pe care redactia Publicatii de Specialitate a IGSU lucreaza in prezent. Din
pacate este un program limitat in realizarea unui design fluid, placut si adaptat cerintelor
prezentului cu atdt mai mult cu cat varianta de program este de pe platforma sistemului de
operare Windows 7, invechita In comparatie cu tehnologiile actuale.

Tocmai din acest motiv, se are in vedere trecerea operatiunilor de premachetare realizata
in cadrul redactiei cu ajutorul /nDesign, sau, in cel mai rau caz cu acelasi program Publisher, dar
de pe platforma sistemului de operare Windows 10, care este mai permisiv, venind in ajutorul
machetatorului prin optiuni asemandtoare celor din /nDesign. Din acest motiv, In cazul
proiectului propus s-a aplicat procesul de design mult mai lin si mai simplu.

Coperta reprezintda primul punct de contact dintre revista si un potential cititor (Fig. 2),
asa cd este cu adevarat important sa atraga privirile, sa fie captivanta si atragatoare. Utilizarea
unei fotografii sau ilustratii interesante si prezentarea ei la scard mare reprezintd un bun inceput,
iar un sfat util este acela de a folosi intotdeauna poze ale oamenilor care se uitad direct la aparatul
de fotografiat. Aceasta da impresia cititorului ca exista contact vizual cu modelul, invitandu-I pe
cititor sa ia revista la rasfoit. Concentrarea atentiei asupra realizarii unei ierarhii in ceea ce
priveste stilurile si textul, plasand titlul revistei, in partea de sus, cu font de marime mare.

Odata creatd coperta, se trece la schitarea aranjarii in pagina pentru interiorul revistei.
Pagina de cuprins (Fig. 3) este ancora paginilor de interior,
directiondndu-i pe cititori catre diferite
sectiuni si scotand 1n evidentd articole- e |
cheie, care pot fi de un anumit interes
particular.

Se recomandd alternarea pozitiei
imaginilor si a textului, plasandu-le pe
stinga si pe dreapta, pentru variatie,
nerespectand formatarea traditionald a
listelor, cu aliniere la stanga. Un alt
element de efect este permiterea textului sa

8 se suprapund pe imagini, pentru a crea o Fig. 3. Pagina 3 -
Fig. 2. Coperta 1 a proiectului ~ senzatie mai dinamica si plind de energie a cuprinsul proiectului
Pompierii Romani designu]ui_ Pompierii Romadni
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Este necesara o familiarizare cu unele aspecte comune ale designului, pentru genul de
revistd, ajungand astfel a cdpata mai multd incredere in timpul realizarii designului. Sub acest
aspect s-a apelat la puncte comune care sa se Incorporeze in designul revistei. Astfel se ajunge la
o individualitate care dd o notd aparte altor elemente de design. Consecventa, pe parcursul
designului revistei, nu numai cd obtine un aspect profesional grozav, dar si ajutd la economisirea
timpului de premachetare, prin repetarea elementelor de-a lungul procesului de design.

In acest proiect de revistd s-a creat un aspect curgator si consecvent, reutilizand acelasi
font (Cambria) si oprindu-se la o singurd paletd simpld de culori: alb si gri, pe parcursul
designului, introducand culoare specifica fiecarei categorii de articole, cu linii verticale cu
grosimea de 3 pentru titlurile articolelor, cu grosimea de 2,25 si pentru citate si de 1,5 pentru
autorii articolelor.

Desi coperta este, indubitabil, cel mai important layout pentru a atrage, din prima, un
potential cititor, paginile din interior joaca un rol important in pastrarea interesului cititorului.
Plecand de la acest aspect este nevoie de asigurarea faptului ca paginarea de interior este la fel de
atragatoare si captivanta vizual, precum coperta.

Fotografiile reprezintd cel mai rapid si eficient
mod de a adauga impact vizual instantaneu. Toate
fotografiile utilizate sunt de cea mai buna -calitate
posibild, la rezolutia optima de tipar de 300 dpi, asa ca
se pot plasa pe Intreaga pagind, fara sa apara incetosate
sau pixelate. Pentru , spreads” de deschidere ale
articolelor, este o practicd buna curentd sa se foloseasca
imagini care vor umple doua pagini fatd-in-fatd, fapt _ .
intalnit, cel putin, la fiecare deschidere de categorie de Fig. 4. Paginile 18-19 (de mijloc) ale
articole din proiectul de revistd propus si, intotdeauna, proiectului Pompierii Romani
in paginile de mijloc ale proiectului in cauza (Fig. 4).

Alege o carierd pentru viati

3.2. Elemente de design ale proiectului de revista

Dintre elementele de design regasite in actuala publicatie editata de Inspectoratul General
pentru Situatii de Urgenta, in prezentul proiect a ramas identica doar stema institutiei. Aceasta a
ramas neschimbata, fiind un element grafic obligatoriu prin simbolistica, avand rol de identitate
institutionald. Acest element de design se modificad doar legislativ prin hotarare a Guvernului
Romaniei.

Se mai regasesc, dar sub o altd formd doar trei elemente din publicatie: numele,
fotografia Monumentului Eroilor Pompieri si tricolorul. Acestea sunt, de altfel, elemente de
design obligatorii publicatiei de specialitate pompieristica.

Numele revistei, chiar daca a ramas neschimbat, fiind considerat cel mai reprezentativ
pentru institutia care editeazd publicatia, a suferit modificdri substantiale de design. In urma
studiului de cercetare a tuturor elementelor componente ale publicatiei s-a remarcat faptul ca
semnul distinctiv din denumirea publicatiei de specialitate nu reprezintd nimic, este pur si simplu
o idee a unui machetator de la acea vreme (1994). Drept urmare acel element grafic nu se mai
intalneste, fiind inlocuit de scris simplu cu font Shruti alb, cu majuscule, ingrosat, pe fundal rosu
in transparenta aplicata vertical, de sus in jos.

Luna sau numairul aparitiei a fost inlocuit din cifre arabe in numele lunii la care face
referire aparitia publicistica, aratand astfel, nu doar un numar, ci luna care o reprezinta.
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Logo-ul presedintiei Romaniei la Consiliul Uniunii Europene este un element de
design provizoriu, impus de anumite proceduri. Logo-ul indicd o Uniune Europeana in miscare,
sigurd pe sine, dinamica, dar si atasata valorilor sale [13].

Tricolorul, simbol national si spirit patriotic, este un element de design obligatoriu
pentru acest gen de revista. Insa nu in fiecare pagind, nu cu culori aprinse si umbrite, nu in valuri
si alte efecte ce obosesc ochiul si incarca inutil arhitectura fiecarei pagini. Daca acesta mai este
amplasat si sub forma unui chenar al intregii pagini, devine reteta insuccesului garantat!

Proiectul propune pastrarea lui, dar intr-o forma mult mai discretd, amplasat doar pe
coperta 1 si pe pagina de cuprins, pagina 3 a revistei proiect. In ambele locatii unde isi face
simtitd prezenta discret, care nu ajunge sid oboseascd sau sd fie obsesiv, chiar daca, prin
insemnatate este foarte important.

Cuprinsul regasit pe pagina 3 a proiectului se include in tonul proiectului de revista,
comparativ cu acel cuprins incadrat de un chenar negru, acelasi numir de numar. In cazul
proiectului, imbunatatirea semnificativd este introducerea fotografiilor care indica cele mai
importante articole din paginile de revista, iar acestea nu sunt dublate din articolele la care fac
referire, dar fac parte din cadrul acelorasi evenimente. Peste ele se Imbina titlurile articolelor
care le reprezinta, facilitdind astfel economisirea spatiului pentru scrierea celorlalte articole,
neilustrate. In cazul acestora, pentru a informa cititorii despre categoria din care ele fac parte, s-a
trecut n partea superioard, cu majuscule, numele categoriilor de articole din care fac parte. Se
renunta astfel la textul tip lista in detrimentul ilustratiilor, aranjate neuniform si neliniar, creand
un haos arhitectural placut, preferat in zilele noastre.

Cuprinsul numirului urmator reprezintd o inovatie, o promisiune si o dovadd de
profesionalism, stabilitate, seriozitate si continuitate.

Pentru datele de identificare ale publicatiei, proiectul propune aparitia acestor date de
identificare doar de cinci ori, la fiecare subsol al inceputului de categorie de articole, amplasat pe
o bandd longitudinalda in transparentd aplicatd vertical de jos in sus, de culoarea asociata
categoriei respective de articole.

Titlurile sunt simple, drepte, scrise cu negru, la marime de 30, ingrosat, aliniate la
dreapta unei linii cu grosimea de 3 si culoarea specificd categoriei din care face parte articolul.
Sunt amplasate in partea de sus a paginii, in spatiul arhitectural rdmas la dispozitie dupa
asternerea textului si amplasarea ilustratiilor, fara a deranja vreun element arhitectural si lasand
in continuare senzatia de spatiu liber, de relaxare vizuald. S-a renuntat astfel la stiluri regasite in
revista actuald cu umbriri, colorituri, amplasari peste imagini, forme oscilante, unghiulare si alte
asemenea care reduceau lizibilitatea lui si implicit, diminuau din forta de a transmite.

In interiorul proiectului prima diferents, fatd de revista prezenti, o consta distribuirea
articolelor pe categorii distincte. Denumirile acestora nu au fost alese intdmplator, chiar daca nu
sunt intr-o ordine logica a evolutiei activitatilor, ele sunt asezate in pagini in functie de impactul
pe care il au asupra cititorilor. Categoriile de articole sunt: Misiuni specifice, Pregatire,
Logistica, Istorie, cultura si traditii si Alte informatii de interes si reprezintd activitatile
Inspectoratului General pentru Situatii de Urgentd. Fiecareia dintre ele 1 s-a asociat o culoare,
gasita ca fiind reprezentativd. Acest aspect face ca ordinea categoriilor sa difere in functie de
importanta articolelor regasite in numarul respectiv de revista. Nici o categorie de articole nu are
un numar de pagini fix de la un numar de revista la altul, ele variind in functie de evenimentele
ce au loc lund de luna si de selectia subiectelor abordate de redactie.

Articolele sunt scrise cu caractere de marimea 12, dispuse pe una, douad sau trei coloane,
delimitate, doar in zonele in care se Invecineaza text cu text, de o bard neagrda de despartire cu
grosimea de 0,25 cu rol de ghidare.
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Daca in publicatia prezentd cele mai mici articole ocupa minim jumadtate de pagina A4, in
proiect, cele mai mari ocupa trei sferturi din aceasta, ceea ce inseamna o diminuare semnificativa
a cantitatii textuale, dar care nu reprezintd un dezavantaj din punct de vedere al informatiei
transmise, deoarece articolele vin insotite de fotografii reprezentative care ocupa o mai mare
suprafata si transmit mai mult, asa cum ar trebui sa fie intr-un design modern.

In prezent, articolele sunt scrise pe una sau doud coloane, ocupand cea mai mare parte a
arhitecturii paginii. In proiect ele sunt dispuse neregulat, astfel, in cadrul unui articol dispus pe
doua pagini, se pot intdlni 1, 2 sau chiar 3 coloane ale textului care nu sunt dispuse neaparat la
acelasi nivel si/sau aceeasi dimensiune, atat in lungime cét si in latime. Ele se dispun in functie
de imbinarea cu fotografiile, evitdindu-se liniaritatea si anticiparea vizuald a arhitecturii.

Fotogratfiile si ilustratiile sunt mai libere in proiect, comparativ cu revista prezenta. Se
regasesc la dimensiuni mari, dintr-o margine in alta a paginii si de pe o pagina pe alta, chiar daca
dimensiunea ar permite pozitionarea pe o singurd pagind. Este o metoda ce lasa frau liber
imaginatiei cititorului, reusind sa transmita continuitate dincolo de limite. Dispar cu desavarsire
chenarele si incadrdrile ilustratiilor, la fel si marginile paginilor, totul fiind pe alb, cu o tentd
slaba de gri doar 1n partea dreaptd a deschizaturii paginilor.

In proiect nimic nu mai este anticipabil, totul difera de la o pagini la alta, exceptie ficand
paginile de inceput ale capitolelor, elementele grafice ale celor patru coperte, stilul grafic folosit
la titluri, autori, citate, paragrafe, legende si alte asemenea, precum si paginile de mijloc, toate
acestea devenind elemente de baza ce consolideaza si dau tonul stabilitétii si certitudinii.

Elementele de ghidare sunt:

- liniile amplasate la stanga titlurilor, numelor autorilor si a citatelor - linii verticale, In
culorile reprezentative fiecarei categorii de articole la care face referire, cu grosimi diferite;

- liniile amplasate deasupra numelor categoriilor de articole - linii orizontale cu grosimea
de 1,5 ce se intind pe toata lungimea paginii verso a deschiderii unei noi categorii de articole, de
culoare reprezentativd acestora, deasupra spatiului de text cu transparentd, limiteazd spatiul
dintre fotografia articolului de deschidere si denumirea categoriei nou incepute a fi tratata;

- liniile din colturile exterioare ale paginilor de revista - sunt un diminutiv al denumirilor
categoriilor de articole, amplasate in transparentd, renuntandu-se la textul inclus in ele, dar
pastrand aspectul si culoarea. Se regasesc in fiecare colt exterior din partea de sus a paginii,
exceptie paginile de mijloc ale proiectului, cea de cuprins si cele in care incep noi categorii de
articole, unde apare semnul distinctiv la marime normala. Au rolul de a ghida cititorii si a-i
ingtiinta Tn permanenta ce categorie de articole citesc, lectureaza sau se informeaza;

- liniile dintre coloanele articolelor - linii cu scop de ghidare in timpul cititului si pentru a
crea o separare a textului, care pozitionat pe doud, trei sau mai multe coloane, da senzatia de
cantitate mare de informatie. Daca cititorul are aceste linii intre coloanele textului, 1isi
repartizeaza altfel perceptia si isi dozeaza altfel energia, timpul si placerea de a citi.

Chiar daca nu reprezinta un design grafic, calitatea hartiei regasite atat in coperte, cat si
in paginile de revistd face parte din designul fizic al proiectului si poate face diferenta. In revista
actuala grosimea este prea mare. Aceasta constatare vine ca urmare a urmatoarelor aspecte:

- cea din cadrul copertelor, confectionate din hartie sau carton alb dublu cretat lucios cu
grosimea de 250 gr/mp; acestea, prin capsare impreuna cu celelalte 16 coli, crapa la indoitura;

- in paginile din interior se foloseste hartie alba velina cretata lucioasa sau mata (DCL sau
DCM) cu grosimea de 115gr/mp, care da senzatia de carton.

Pentru a imbunatati acest aspect si a corecta aceste deficiente, proiectul propune folosirea
acelorasi categorii de hartie in cazul intregii reviste, dar cu diminuarea grosimii, atat in cazul
copertelor, cat si in interior. Astfel, pentru coperte s-a folosit grosimea hartiei de 150, peste care
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s-a aplicat o folie lucioasa protectoare, in cazul copertelor 1 si 4, iar pentru paginile din interior
hartia folosita este de 100 gr/mp, pentru text, dar se are in vedere a se reduce la valoarea de 90.

Modificarile au fost benefice, deoarece coperta nu crapa la indoiturd, iar paginile sunt
mai moi, mai subtiri, mai usor de rasfoit.

4. Concluzii

Urmarirea finalitatii obiectivelor stabilite in cadrul prezentei lucrari de cercetare vor avea
un numitor comun, s$i anume acela de a reface designul publicatiilor de specialitate editate de
Inspectoratul General pentru Situatii de Urgentd. Privit in amanunt, scopurile lucrarii au fost
atinse prin efectuarea studiului de caz folosind metoda comparatiei efectuata intre o revista de
specialitate si un proiect al acesteia.

S-a aplicat diagrama ,,cauza-efect” care a determinat problema majorda cu care se
confruntd in prezent redactia.

S-a realizat un proiect de revistd care sd corespundd atit din punct de vedere al
standardelor actualei reviste, cat si cele ale publicului tinta. In baza acestui proiect s-a ficut
comparatie intre existent si posibil viitor. S-a realizat intreaga activitate de pre-press, ceea ce a
dus la un plus de experienta in acest domeniu, nefiind desfasurata activitate doar fictiv, ci faptic.

Se doreste ca propunerea pentru noul format de revistd sa fie o publicatie mai aerisita si
mai curata ce pastreaza tematica subiectelor abordate in cele noua decenii de existentd, dar acum,
grupate in categorii distincte, cu un design modern, specific zilelor noastre, cu mult alb si culori
ce reprezintd Tnsemnatatea categoriilor de articole.

Realizarea prezentei lucrari de cercetare reprezinta Incununarea cu succes a unei ample
activitati de design: realizarea unei reviste de specialitate de la A la Z.
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ABSTRACT: Disposable medical products are a growing shopping segment. These products best
illustrate the need for fusion between packaging and product. Package has an impact not only on the
safety and use of a drug or medical device, but often serves as the main interface with the patient or
physician. The image of any product, before reaching the consumer, is achieved by designing its
shape and visual elements printed on the packaging, images or texts of an informative or promotional
nature. The paper presents different elements of interest in the identity of pharmaceutical products
and their optimal conditioning.

CUVINTE CHEIE: ambalaj farmaceutic, conditionare, ambalaj primar, ambalaj secundar.
1. Introducere

Piata produselor farmaceutice prezintda anumite elemente specifice, In comparatie cu pietele
pentru alte bunuri si servicii, care limiteaza aplicarea deplind a mecanismelor economiei de piata bazate
pe interactiunea libera dintre cerere si oferta.

Ambalajul nu are impact doar asupra sigurantei si folosirii unui medicament sau echipament
medical, ci serveste adesea si ca interfata principald cu pacientul sau medicul specialist.

In sfera produselor medicale, convenienta este definitd de acele medicamente care sunt atat mai
usor de folosit (convenienta), cat si mai usor de folosit corect (conformitate). Aceasta poate insemna
dozaje corecte, combinatii corecte de dozaje si eliminarea unor intregi etape de sterilizare si verificare.
Produsele medicale de unica folosinta reprezintd un segment comercial in crestere, ilustrand cel mai bine
necesitatea fuziunii dintre ambalaj si produs.

Pentru a creste acuratetea, siguranta si eficienta, multe aplicatii de ambalare folosesc Tehnologia
Analitica de Preparare (Process Analytical Technology). Aceasta reprezintda o abordare, bazata pe riscuri,
propusa de Administratia Alimentelor si Medicamentelor (FDA), abordare care face posibilad o eficienta
mare si asigurarea calitatii in productia de farmaceutice, prin introducerea unor sisteme de inspectie si
control de-a lungul intregului proces, asa-numitele reglaje in circuit Inchis: nu se avanseaza la nivelul
urmator daca problema nu este rezolvata sau daca elementul defect nu este eliminat din sistem.

2. Conditionarea medicamentelor

Conditionarea este operatia complementard care urmeaza dupd fabricarea unui medicament si
consta 1n inchiderea formei farmaceutice realizate intr-un invelis de forma si de material foarte variate
(Fig. 1), care-i confera aspectul definitiv, usor utilizabil de catre bolnav.

Conditionarea poate fi consideratd o prelungire a punerii in forma farmaceuticd a substantei
medicamentoase. Cele doua faze, de preparare si conditionare, sunt inseparabile.
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Aceasta este ceea ce se numeste conditionare primara (ambalaj primar). Forma farmaceutica
astfel conditionata este protejata printr-un alt ambalaj (conditionarea secundard), care este constituit, in
general, din carton si este tiparit corespunzator.

Fig. 1. Tipuri de conditionarii ale medicamentelor

Conditionarea unui medicament se compune din diferite elemente, care indeplinesc urmatoarele
roluri:

a) rol de protectie: conditionarea trebuie sa contind forma medicamentoasa si sa o protejeze contra
socurilor, deformarilor (in timpul manipularilor de transport si depozitare), factorilor de alterare, prin
impermeabilitate la agentii externi (oxigen, vapori de apa, lumind, microorganisme), cat si la componentii
medicamentului (protectie chimica si microbiologica);

b) rol functional: sa faciliteze distribuirea medicamentului si utilizarea lui de cétre pacient;

c) rol de identificare si informare: sa fie un element de securitate. Recipientul trebuie sa poarte in
particular o etichetd, pentru o identificare usoara si facilitatea administrarii: indicarea modului de folosire,
posibilitatea deschiderii si inchiderii cu usurinta, fractionarea dozelor, precautii medicale, numarul lotului
de fabricatie;

d) rol de promovare a marketingului medicamentului: prezentare atractiva, sa fie in armonie cu
caracterul nobil al medicamentului si sa inspire Incredere bolnavului, pentru a-1 solicita.

Intrucat conditionarea cuprinde totodata ambalajul si materialul din care este realizat, cele doui
fiind indisolubil legate, si calitatea lor este considerata in ansamblu. Exigentele la care trebuie sa raspunda
conditionarea sunt urmatoarele:

e rezistenta fizica suficienta;

e impermeabilitate si etanseitate: sa izoleze medicamentul de factorii externi care-1 pot altera;

e inertie fatd de continut: schimburile (dizolvarea sau reactiile chimice) intre continut si recipient

trebuie sa fie cat mai slabe posibil;

e inocuitate absoluta (lipsa de toxicitate);

e comoditate de utilizare.

3. Materiale utilizate pentru ambalarea primara a formelor farmaceutice

Hartia, sub forma de capsule de hartie si pungi de diferite marimi (Fig. 2, a), se utilizeaza
frecvent pentru conditionarea primara a medicamentelor solide: pulberi, comprimate, granulate, produse
vegetale (ceaiuri).

Cartonul este indicat pentru fabricarea de cutii (Fig. 2, b), folosite pentru ambalare (conditionare
secundard). Marele dezavantaj al acestuia il constituie faptul cd nu oferd o protectie suficienta contra
umiditatii, aerului, oxigenului si microorganismelor.

Pentru imbunatatirea conditionarii, hartia este tratatd special, acoperitd cu ceard (hartie
pergaminatd, ceratd), cu metale (prin asociere cu aluminiu mai ales, cu o grosime de 0,01 mm) sau cu
materiale plastice (polietilena, policlorura de vinil, silicoane, alcool polivinilic sau acetat de polivinil).
Tipurile de acoperiri se aplicd prin extrudere, termosudare (tehnica blister) sau evaporarea solutiilor,
emulsiilor acestora pe suprafata hartiei.
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Fig. 2. Materiale utilizate pentru ambalare: a) hartie, b) carton, c) folie de aluminiu

Folia din aluminiu este la ora actuald materia prima cea mai utilizatd pentru ambalarea capsulelor
si a tabletelor in industria farmaceutica deoarece este cea mai eficienta “barierd” in calea unor factori
externi care pot afecta proprietatile medicamentelor. Datorita caracteristicilor sale, folia din aluminiu
pentru blistere (Fig. 2, ¢) protejeaza eficient Impotriva microbilor, bacteriilor si a altor microorganisme,
care ar putea pune in pericol atdt calitatea medicamentelor, cdt si sanatatea celor care le consuma.
Blisterele ce au ca material-suport folia din aluminiu sunt eficiente si impotriva umezelii, un alt factor
care poate deteriora produsul farmaceutic.

Siguranta, flexibilitatea aluminiului si modalitatea simpld de aplicare, reprezintd caracteristici
care dovedesc utilitatea practica, dar si eficienta acestui mod de ambalare in blistere cu folie din aluminiu
tiparita.
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Fig. 3. Design de ambalaj secundar (pliant)
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4. Identitatea ambalajelor

Rolul ambalajului este, printre altele, de a da o identitate unicd brandului pe care il reprezinta
printre toate celelalte. Pentru ambalaje e nevoie de un concept de design unitar pentru toate produsele, cu
personalitate proprie, acesta construindu-se in jurul simbolului. Pentru o identificare suplimentara sunt
folosite culori puternice, imagini expresive, flexibilitate Tn design.

Ambalajele medicamentelor au stil aparte, mai simplu, profesional. Contin o serie de date
necesare informarii asupra produsului si, de asemenea, un design specific fiecarui produs (fig. 3).

Principalele informatii referitoare la un medicament sunt furnizate de citre eticheta si, mai ales,
de prospect, care se adreseaza Intr-un mod mai direct pacientilor.

Calitatea ambalajului este un aspect foarte important, de aceea intotdeauna se verifica
conformitatea materialelor de ambalare tiparite.

Pentru produsele farmaceutice, pe langa informatiile necesare pentru identificare, denumire,
compozitie, formd farmaceuticd, concentratie, indicatii, posologie, inscriptionare Braille, se aplica si
serializarea medicamentelor (Fig. 4).

Mecanismul de serializare si verificare a medicamentelor pune in aplicare Directiva UE 62/2011
si Regulamentul Delegat care stabilesc modalitdti specifice de securizare si verificare a medicamentelor
impotriva contrafacerii, flagel care duce la pierderi de vieti si produce la nivel mondial pagube de peste
100 miliarde euro anual. Medicamentul astfel securizat este verificat de farmaciile de spital sau de circuit
deschis care citesc codul de bare si primesc de la un sistem informatic din Romania si din UE confirmarea
autenticitatii medicamentului, putind astfel sa il decomisioneze si sa il ofere, In siguranta, pacientului.
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Fig. 4. Cutii fabricate inainte de 9 februarie 2019 (stanga) si dupa 9 februarie 2019 (dreapta)
5. Procesul de ambalare a medicamentelor

Procesul de fabricare incepe cu pregatirea si dozarea substantelor necesare prepararii
medicamentelor conform retetei. Existda medicamente care dupd comprimare merg direct la ambalarea
primard (de exemplu: realizarea blisterelor), dar existd si medicamente care necesitd o operatie de
acoperire cu film polimeric.

Blisterele cu medicamente sunt introduse intr-un pliant (cutie de carton inscriptionata cu numele
produsului, concentratia substantei active, alte informatii legate de produs si compania producatoare,
valabilitatea produsului), alaturi de un prospect (Fig. 5 - 7).

Ambalarea are trei etape:

1) Ambalarea primara sau blisterizarea (realizarea blisterelor din folie PVC/PVDC): se insercaza
comprimate/capsule in blistere si se lipiste folia de aluminiu tiparitd, se stanteza seria si a data de
expirare. Magina de ambalat in blistere (Fig. 8) este dotatd cu camera video si sistem de analiza. Se
verifica astfel umplerea blisterelor cu comprimate si inregistreaza blisterele incomplete pe care le
rejecteaza. Maginile sunt dotate cu un sistem de alimentare (feeder) al comprimatelor. Este format dintr-o
palnie de alimentare (oala vibratoare), cuva de depozitare praf si elevatorul pentru comprimate SWIFT-
LIFT. Pe langa acestea, masina de ambalat are si o placad cu cifre si contraserie care stanteaza seria §i
valabilitatea produsului pe blister, foarfeca de taiere blistere si bandad transportoare catre ambalarea
secundara.
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)

Fig. 5. Blistere si prospect Fig. 6. Pliantul 1nainte de a fi preluat de masina de ambalare
secundara si inainte de a se introduce blisterele si prospectul

—

Fig. 8. Masina de ambalare primara Fig. 9. Echipament de ambalare secundara

Principial, ambalajul blister presupune realizarea unei matrite 3D negative a obiectului sau
grupajului de obiecte care se ambaleaza. Prin termoformare cu ajutorul acestei matrite rezulta blisterul,
adica folia rigida care a capatat forma matritei si In care se asaza obiectul sau grupajul de obiecte destinat
ambalarii. Urmeaza inchiderea blisterului, fie prin acoperirea sa cu folii termosudabile, fie prin alte
variante (ex.: In cazul blisterului de tip "clamshell" se inchid cele doud jumatati ale sale, in alte cazuri se
utilizeaza baze din carton pe care se termosudeaza marginile blisterului).

2) Ambalarea secundara: introducerea blisterelor si a prospectelor in cutii (pliante) individuale
(Fig. 9). La ambalarea secundara se realizeaza un pliant cu doua blistere si un prospect. Folia de aluminiu
trebuie sd aiba tiparit numele produsului, concentratia in substanta activa, tipul de produs (comprimat,
comprimat filmat, capsuld).

3) Ambalarea colectiva: formarea de pachete de 10 cutii individuale in folie termocontractabila si
introducerea lor in cutii mari de carton, de expeditie (Fig. 10).
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Fig. 10. Ambalare colectiva

6. Concluzii

Calitatea mediului 1n care are loc productia de medicamente este foarte importanta, precum si
gasirea unei combinatii de materiale potrivita pentru ambalarea produsului farmaceutic sau medical.

O regula generala ar fi: controlul asupra calitatii produsului este mai mare cu cat expunerea
personalului este mai micad. Acest lucru este in mare parte realizat gratie automatizarii aproape complete
asupra proceselor de productie; masinile sunt computerizate, dotate cu zeci de senzori si alarme pentru
toate componentele, usurand astfel munca operatorilor intr-o anumita situatie, dar si minimizand
interactiunea cu substantele active sau cu produsul finit.

Ambalarea in blister este in continuare una dintre principalele tehnici utilizate in industria
farmaceutica si a materialelor medicale. Avantajele acestei metode sunt fericit armonizate cu restrictiile si
normele specifice domeniului:

e viteza foarte mare de lucru in conditii foarte bune de sterilitate;
e metoda eficientd de asigurare a integritatii produsului impotriva tentativelor de deschidere si
falsificare.

Totodata, ambalajul blister faciliteazd dozarea §i informarea corectd/completd asupra
continutului, iar transparenta blisterului faciliteazd controlul vizual asupra continutului inainte de/fara
deschiderea sa.
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ABSTRACT: Designing food packaging for fragile and perishable products, such as eggs, has been a
"major challenge" for designers and packaging manufacturers. This is due to the continuing need to
find a type of packaging that simultaneously fulfills a multitude of conditions imposed by everyone
involved in the production, transport, sale and consumption of packaged products. The difficulties
encountered by the customer in the final assembly of the required packaging have led the packaging
manufacturer to carry out the structural redesign of this type of packaging in order to make the
construction and its use more efficient.

CUVINTE CHEIE: design, ambalaj, carton ondulat, optimizare, eficienta ambalajului.
1. Introducere

Ambalajul este un sistem fizico-chimic complex, cu functii multiple, care asigura menginerea sau,
in unele cazuri, ameliorarea calitatii produsului caruia 1i este destinat. Ambalajul favorizeaza identificarea
produsului, inlesnind atragerea de cumparatori potentiali, pe care 1i invatd 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.

Ambalajele din carton ondulat se utilizeaza pe scara larga, pe de o parte pentru ca 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, indltimea si pasul ondulei din hartia miez [22, 30]. Se
deosebesc ondule de marimi:

e mari: tip 4 (Indltimea cuprinsa intre 4,5-4,8 mm); tip C (indltimea cuprinsa intre 3,5-3,7 mm);
medii: tip B (inaltimea cuprinsa intre 2,3-3,2 mm);
fine: tip £ (inaltimea cuprinsa intre 1,1-1,2 mm);
microondule: tip N (indltimea medie de 0,46 mm); tip £ (indltimea medie de 0,76 mm).
Conceperea unor ambalaje alimentare pentru produse fragile si perisabile (oudle), a reprezentat
din totdeauna o “provocare majora” pentru designerii si 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.

Urmare a solictarii primite de la un client, s-a dezvoltat un amabalaj pentru o gama de produse
(oud) din clasa “premium”. Dupa o analiza a produselor similare existente [28] s-a convenit asupra
realizarii unui model original de tip “premium” (Fig. 1), compus dintr-un cofraj, construit din carton
ondulat, si un manson exterior, realizat din carton duplex [30].
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Fig. 1. Primul model de ambalaj format din cofraj si manson exterior

Dupa livrarea primelor transe de ambalaje, clientul a constatat ca procesul de formare al
cofrajului nu corespunde cu asteptarile sale in ceea ce priveste cantitatea de ambalaje formate zilnic.
Personalul desemnat sa execute aceasta operatie tehnologica, intdmpina dificultati in formarea cofrajului,
fapt care a determinat o scédere a productivitatii si diminuarea profitului companiei.

In urma discutiilor purtate cu reprezentantii clientului au fost identificate mai multe
neconformitati tehnice ale structurii cofrajului, si anume:

e neconformitati datorate rigiditatii prea mari a materialului;
e neconformitati datorate modului de fabricatie.

De asemenea, s-a constatat cd personalul desemnat sd formeze cofrajele nu a fost instruit
corespunzator.

Dupa o analizd amanuntitd, n cadrul departamentului tehnic, s-au propus o serie de modificari
structurale care sa conducd la disparitia neconformitatilor. Dupa realizarea acestora si a masurilor
corective, clientului i-a fost livratd o noud transd de ambalaje. Cu toate acestea, dificultatile continue
reclamate de client in formarea cofrajului au sugerat necesitatea imbunatatirii designului structural al
acestui produs.

2. Stadiul actual

Analizand cu atentie punctele slabe ale proiectului intial, s-a conceput un nou design al cofrajului,
de aceastd datd modular. Acesta elimina, in primul rand, dificultatile de formare si, totodata, aduce
imbunatatiri substantiale ambalajului, atit din punct de vedere structural si functional, dar mai ales din
punct de vedere economic (Fig. 2).

In continuare se vor analiza aspectele tehnice si economice care sustin acest nou model de cofraj.

3. Structura materiei prime folosite

Pentru realizarea noului model de cofraj s-a ales un carton ondulat cu o ondula medie tip B, care
prezintd o maleabilitate mai mare, desi din punct de vedere structural este mai rezistent decat cel folosit
initial (ondula tip E).

Alcatuirea structurald a tipului B de carton ondulat este identica cu a celui folosit intitial, adica:
strat exterior din hartie Kraft 135 g, ondula din Wellenstoff de 100 g, iar stratul inferior din hartie
Testliner de 120 g. Proprietatile fizice 1l deosebesc esential de cel folosit initial: are o rezistenta la
plesnire pe cant superiord, o grosime mai mare si, nu in ultimul rand, este mai maleabil, fara a diminua
proprietatile cofrajului.
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Fig. 2. Noul model structural al cofrajului

In tabelul 1 sunt prezentati comparativ principalii parametrii tehnici ai celor doua sortimente de
carton ondulat.

Tabelul 1. Specificati carton ondulat

Tip Cod Structura ECT Gramaj MBT Grosime Pret
ondula [N/m] [g/mp] [kPa] [mm] [ron/mp]
E 21E KR 135 | WE 100 | T3 120 4340 397 804 1,45 1,564
B 21B KR 135 | WE 100 | T3 120 4410 410 822 3,00 1,703

Structural, noul concept de design al cofrajului utilizeaza mai putin material, totusi acest lucru nu
determina o scadere a rezistentei ansamblului.

Rezistenta la compresiune (Box Compression Test — BCT) se determind, in laborator, conform
standardelor FEFCO 50 sau TAPPI T-804 si se exprima in newtoni (N). Metoda de determinare consta in
comprimarea cutiei intre placile perfect paralele ale presei, care se apropie cu vitezd constantd. Se
inregistreaza continuu valorile fortei si ale deformatiei. Valoarea maxima a fortei inregistrate reprezinta
rezistenta la compresiune a cutiei.

Valorile rezistentei la compresiune BCT a cutiilor se pot determina si prin calcul, cu ajutorul
ecuatiei lui McKee pentru cutii din carton ondulat, conform formulei:

BCT =k X ETC X T xZ (1)

unde: k - constantd, cu valoarea de 5,876; ECT - rezistenta la plesnire pe cant (kN/m); 7 - grosimea
cartonului (m); Z - perimetrul cutiei (m).

Pentru a putea analiza comportarea ambalajelor cu ajutorul BCT-ului trebuie determinat
perimetrul cofrajului gata format. In acest scop se formeazi un cofraj si se efectueazi masuritorile lui.

In urma masuritorilor s-au obtinut urmitoarele valori: lungime = 215 mm; litime = 115 mm;
inaltime = 75 mm.

S-a stabilit astfel perimetrul Z al cofrajului, care pentru ambele modele de cofraj proiectate are
valoarea de 660 mm. Aplicand formula de calcul a valorilor BCT-ului, obtinem valorile prezentate
sintetizat in tabelul 2.

Tabelul 2. Calculul BCT-ului pentru cele doui sortimente de carton

COD ECT k T 7?2 BCT
21E 3570 5,876 0,038079 0,812403 1077,834
218B 4410 5,876 0,038079 0,812403 1331,442
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Dupa cum se observa din Fig. 3, odata cu schimbarea sortimentului de carton din tip £ in tip B,
are loc o crestere a valorii BCT-ului.

Valoarea mai mare a BCT-ului indicd faptul ca noul sortiment de carton folosit va avea o
rezistentd mai buna la diferitele solicitari mecanice din timpul manipuldrii, depozitarii si transportului
ambalajelor fapt care va determina o protectie sporitd a continutului extrem de fragil.

1400 -
1200 - /
1000 -
800 -
600 -
400 -
200 -

0

21E 218

Fig. 3. Reprezentarea grafica a cresterii valorilor BCT-ului pentru cele doua tipuri de materie prima
4. Utilizarea eficienta a materiei prime

In cazul modelului initial de cofraj, pentru obtinerea a 2 produse, era necesara o coala de carton
cu dimensiunile de 670%750 mm, avand o suprafatd de 0,5025 mp. Din aceasta suprafatd, produsul final
folosea circa 60 % (0,3 mp), restul de 40 % fiind reprezentat de pierderea tehnologica (Fig. 4).

Fig. 4. Suprafata utila si pierderea tehnologica pentru Fig. 5. Suprafata utila si pierderea tehnologica
modelul initial de cofraj pentru noul model de cofraj

Noul model de cofraj foloseste judicios materia prima necesara reducand pierederile foarte mult.
Astfel pentru obtinerea tot a 2 produse se foloseste o coald de carton cu dimensiunile 470x620 mm, cu o
suprafata totala de 0,2914 mp. Din totalul acestei suprafete pierderea tehnologica este de 9 % (Fig. 5).

Din aceasta perspectiva apreciem ca noua variantd de cofraj este mult mai eficientd din punct de
vedere economic.

5. Eficientizarea procesului de fabricatie

Noul model de cofraj, datoritd constructiei lui, reduce o serie de dificultati intdmpinate anterior in
procesul de fabricatie a cofrajului, in special la etapa de stantare.
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Prin renuntarea la decupajele in unghi ascutit, din zonele de inchidere finald a cofrajului si
inlocuirea acestora cu decupaje dreptunghiulare se elimind reglaje consumatoare de timp, si mai ales,

stantari imperfecte sau necorespunzatoare (Fig. 6).
De asemenea, noua forma de cofraj, elimind doud etape, consumatoare de timp, din procesul

tehnologic, anume debavurarea (indepartarea resturilor de material rezultate In urma stantarii) si
paletizarea manuala (Fig. 7).

|

Fig. 6. Zonele critice pentru stantare, eliminate la modelul nou de cofraj
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Fig. 7. Comparatie intre cele doua fluxuri tehnologice: actual si viitor
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Datorita constructiei sale, noul cofraj nu mai necesita debavurare, produsul stantat putand fi direct
ambalat, nemaiexistand resturi de material care trebuie Indepartate manual ulterior.

Aceastd Tmbunatatire a fluxului de fabricatie va determina o scadere a costului de productie si o
crestere a productivitatii. Se economisesc astfel timp si resurse materiale si umane, care pot fi alocate
altor proiecte ale companiei, creand astfel plus valoare.

5.1. Calculul pretului final
In cazul modelului initial, pretul de vanzare al produsului, compus din valoarea materiei prime, a
materialelor, a manoperei, a cheltuielilor indirecte si a adaosului comercial era de X ron. Noul model de
cofraj, desi foloseste o materie prima mai scumpa, are un pret de vanzare cu circa 41% mai mic (Fig. 8).
1.250000
1.050000 Q\
0.850000
0.650000 \

0.450000

0.250000

INITIAL NOU
Fig. 8. Comparatie Intre pretul cofrajului initial si al celui nou propus

Aceasta diferentd apare datorita utilizarii eficiente a materiei prime, scaderii numarului de resurse
umane alocate si reducerii duratei de fabricatie. Scaderea pretului produsului ar fi $i mai mare daca s-ar
modifica numarul de cuiburi pe stantd, de la 2 la 4 cuiburi (dimensiunile stantei permit aceastad
modificare). Astfel s-ar injumatatii timpul alocat principalei operatii din procesul de fabricatie, ar creste
productivitatea si, implicit, ar scadea pretul final al produsului.

5.2. Timpul de formare a cofrajului

Durata relativ mare de formare a cofrajului initial este cea care a determinat studiul prezentat in
aceasta lucrare, fiind principala problema a beneficiarului (Fig. 9). In pofida numeroaselor imbunatatiri
aduse designului initial si a instructajelor asupra modalitatii de formare a cofrajului, clientul a continuat
sd Tntdmpine dificultati in realizarea acestuia, fapt care ne-a determinat sd modificam designul produsului.

Noul design al cofrajului Imbunatateste semnificativ timpul de formare al produsului. Find un
concept modular, este usor de format, si nu mai necesita operatii complicate de indoire a cartonului
ondulat. Principalele etape de formare a noului cofraj sunt prezentate in Fig. 10.

In cadrul compartimentului tehnic al societatii s-a realizat o serie de teste pentru a se masura
timpul de formare petru cele doud modele de cofraj.

Pentru primul model, cel mai bun timp de formare inregistrat a fost de 1 min 15 s. Acest timp
mare se datoreazd, pe de o parte, rigiditatii intrinseci a materialului, rigiditate care creste odatd cu
scaderea umiditatii cartonului, iar, pe de altd parte, numeroaselor operatii de indoire si modelare a
produsului.

In cazul noului model structural propus, timpul mediu de formare a fost de 35 s. Acest timp
scazut de formare a fost obtinut datorita faptului ca au fost eliminate operatiile complicate de modelare a
cartonului.

In Fig. 11 este prezentata grafic diferenta de timp de formare a celor doui modele de cofraje.
Aceasta scadere semnificativa a duratei de formare a cofrajului este determinata de simplitatea designului
si reprezintd dezideratul principal al clientului.
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Fig. 9. Etapele de formare ale cofrajului initial

Bii
tf

Fig. 10. Etape de formare a noului model de cofraj

Model 1 Model 2

Fig. 11. Timp formare cofraje
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6. Concluzii

Schimbarea modelului structural conduce la economii substanfiale de materie primd, resurse
umane si materiale implicate in procesul de fabricatie.

Noul model de cofraj este mult mai simplu si, totodata, mai rezistent din punct de vedere
mecanic, asigurand o protectie mai buna a continutului, extrem de fragil, permitand astfel manipularea
acestuia in conditii de siguranta crescuta.

Prin scaderea cantitatii de deseuri rezultata in urma procesului de fabricatie este un produs
prietenos cu mediul.

Pretul scazut al noului model il face extrem de atractiv pentru client, acesta realizand economii
substantiale atat la achizitia produsului, cat si la timpul alocat pentru ambalarea produsului final.

Se apreciaza ca prin schimbarea designului structural al produsului se obtin modificari majore
atat in procesul de fabricatie al acestuia, cat si din punct de vedere financiar si al indeplinirii dezideratelor
clientului.
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