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Cercetiri privind proiectarea si realizarea unui robot PRINTER

Planning and building research about a PRINTER robot

FLORESCU Constantin, STEFAN Casian, ZENCENCO Emanuel Eduard
Facultatea: IMST, Specializarea: Robotica, Anul de studii: I, e-mail:
Emanuel.zencenco@stud.imst.upb.ro

Conducator stiintific: S.1.dr.ing. Marinela MARINESCU; S.1.dr.ing. Larisa BUTU

ABSTRACT: A robot is an automated machine whose program contains a complex system with
inverse lines set to certain extern stimulation which, as a result, is capable of doing controlled actions.
The Printer robot is a machine capable of drawing using a writing instrument attached.

CUVINTE CHEIE: robot, printer, desen.
1. Introducere

Robotul este un sistem mecatronic mobil, destinat automatizarii interactiunii omului cumediul in
care evolueazi. Denumirea de “robot” a fost folositd prima data de scriitorul cehKarel Capek in piesa de
teatru "Robotii universali ai lui Rossum", 1920. Cuvantul " robot "este de origine slava si defineste o
munca executatd fortat.Un robot in coordonate carteziane ( numit si robot liniar ) este un robot industrial
careare 3 axe de control liniare ( translatie = se misca dupa o linie si nu produc o rotatie ) .Pe langa alte
avantaje , acest robot se manevreaza usor si simplifica controlul robotuluide tip brat articulat .
Coordonatele carteziene ale robotilor impreuna cu membreleorizontale suportate la ambele capete se mai
numesc si roboti de tip Gantry . Deobicei , aceste tipuri de roboti sunt destul de mari.

Constructia unui robot cere cunostinte din domenii foarte diferite. Pentru a indeplini chiar o
misiune foarte simpla, este nevoie de sisteme complicate, care acoperd multe discipline.

In mare, robotica poate fi divizatd in trei domenii: percepfie, cognifie si actiune. Aceasti
diviziune e naturala: un robot trebuie in general sa ‘‘simtd”, pentru a primi informatii despre mediul
inconjurator. Informatiile in sine insa nu folosesc la nimic: robotul trebuie sa ‘‘inteleaga” ce se petrece, sa
construiascd planuri, sa evalueze situatii, etc. Aceasta este partea de cognitie. Un robot ar fi inutil dacd nu
ar putea sa facd ceva: sa se deplaseze, sa transforme in mod intentionat mediul inconjurator, sa exploreze,
intr-un cuvint, sa actioneze.

Robotul printer are doua axe comandate numeric, de translatie, care functioneazd in coordonate
carteziene. Este un robot de tip portal datorita forma spatiului de lucru generat (cartezian).

2. Stadiul actual

Stadiul actual pe plan mondial al robotilor cu structura de portal simplu sau dublu este avansat.
Acesti roboti pe plan mondial sunt realizati la o scara mult mai mare si sunt folosoti, in general, pentru
manipularea obiectelor cu gabarit mediu sau mare. Avantajele pe care acesti roboti le aduc fata de altii
sunt precizia, repetabilitatea si simplicitatea constructiei. Robotica reprezinta o serie de provocari pentru
adolescentii care depasesc simpla aplicatie de laborator. Constructia unui robot permite intelegerea
conceptelor legate de sisteme dinamice complexe. Pentru obtinerea comportamentului dorit, se
proiecteaza "creierul" (programul) si "corpul artificial".

Progresul robotilor autonomi prezinta un interes major in multe domenii de aplicatii, incluzand
diversele procese tehnologice, constructiile, procesarea deseurilor, explorarea spatiului, oceanelor si a
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zonelor de risc ridicat, medicind, asistenta persoanelor cu handicap, etc. Dezvoltarea tehnologiilor
necesare pentru obtinerea unor roboti mobili care sa ajute sau sa inlocuiasca diferite operatii realizate de
om implica multe domenii ca cele ale senzorilor, inteligentei artificiale, sistemelor de calcul, planificarii
traiectoriei, procesarii semnalelor, controlului motoarelor, electronicii si stiintei calculatoarelor.

Orientarea intr-un mediu total necunoscut, folosind senzori pentru detectarea obstacolelor si
comunicatia cu un calculator aflat la distantd sunt doud aspecte importante care trebuie luate in
considerare atunci cand se opereaza cu un robot mobil. Capacitatea robotilor de a percepe mediul
inconjurator, precum si de a-gi schimba comportamentul pe baza informatiilor primite este ceea ce face ca
robotii, mai ales cei mobili, sa fie atat de interesant de construit si utilizat. Fara senzori, robotii nu ar
putea executa altceva decat sarcini ale operatorului uman.

3. Proiectare

Robotul mobil este un sistem complex care poate efectua diferite activitati in situatii specifice
lumii reale. El este un ansamblu de dispozitive echipate cu servomotoare si senzori care opereaza intr-un
spatiu real, caracterizat printr-o serie de proprietati fizice , care trebuie sa planifice miscarile astfel incat
robotul sa poata realiza o anumita sarcina [1].

Am plecat de la dorinta de a crea un robot capabil sa deseneze folosind cat mai putine piese
cumpdrate din comert.

Sarcinile pe care un robot mobil trebuie sa le Indeplineasca pot sa fie de la foarte simple la extrem
de complexe. Totul depinde de scopul final al robotului mobil construit. In functie de tipul de sarcini
atribuite unui robot mobil, procesarea si descompunerea sarcinilor in actiuni simple pe care robotul le
poate executa necesita prezenta unei unitati centrale de procesare.

Pentru proiectarea robotului a fost necesara achizitonarea unor piese din comert: doua cd-romuri,
o placa de baza arduino, un shield arduino, rezistente, doua module a4899.

S-a plecat de la un program conceput pentru taierea cu laser. Noi l-am configurat astfel incat sa
poata face aceleasi miscari in vederea scrierii si desenarii imaginilor, textului si formelor geometrice
programate [2].

Pasul 1:

Am demontat doua cd-romuri si ne-am folosit de modulele de transalatie ale acestuia cu care se

citeau cd-urile si le-am folosit pentru a ne realiza miscarile dorite pe axele x si y.

Fig.1 Modul de translatie.

Pasul 2:

Dupa ce am cumparat piesele de care aveam nevoie, am inceput sd desenam viitoarea forma a
robotelului, astfel incat sa ii dam un aspect cdt mai prietenos.Am confectionat o platforma capabila sa
sustina ambele axe de transaltie, dupa care am lipit piesele.

Pasul 3:

Am inceput taierea firelor si imbinarea lor cu placa de baza, shield, cu motoarele corespuzatoare

fiecare axe si cu modulele de miscare A4899 [3].
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Fig.4. Module de miscare.

Fig.5Asamblarea completa.
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Fig.6. Legarea firelor.

Pasul 5:

Urmeaza instalarea software-ului deja existent pe internet “Benbox” si programarea acestuia
astfel incat sa poata realiza miscarile dorite [3].

Robotul realizat este un operator mecanic. Este un sistem compus din mai multe elemente:
mecanica, senzori i actuatori precum si un mecanism de directionare. Partea mecanicd stabileste
infatisarea robotului si miscarile posibile in timpul functionarii. Senzorii $i actuatorii Intrebuintati
realizeaza interactiunea cu mediul. Mecanismul de directionare are grija ca robotul sd-si indeplineasca
obiectivul cu succes, evaluand de exemplu informatiile senzorilor. Acest mecanism regleaza motoarele si
planifica miscarile care trebuie efectuate.

Asamblarea a fost o etapa din care am invatat sd lipim cabluri intre ele si sd legam rezistente,
astfel Incat si incircam robotelul cat mai putin, incercand s 1i dim un aspect cat mai placut. Perioada de
teste a fost cea mai obositoare parte a proiectului. Invatdnd din greseli, am reusit sd il facem ceea ce am
dorit.

4. Concluzie

Unul din obiectivele esentiale ale roboticii este elaborarea robotilor autonomi. Asemenea roboti
ar putea executa sarcinile de indeplinit fara alte interventii umane. Comenzile primite vor preciza ce
doreste utilizatorul si nu modul in care robotul si execute comenzile. Robotii capabili sa indeplineasca
aceste operatii vor fi echipati cu senzori de percepere a mediului Inconjurator, aflate sub controlul unui
sistem de calcul.

Datorita lipsei de experienta si a componentelor adecvate pe care nu am reusit sa le procuram din
comert(condensatoare,fire de o calitate mai superioara) am distrus doud placi de baza si de asemenea
doua shield-uri. Softul este vag si invechit, lucru care a deteriorat calitatea functionarii.

4.Bibliografie
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USE OF THE MAGNETIC LEVY PHENOMENON IN THE FIELD OF
RAILWAY TRANSPORT VEHICLES

UTILIZAREA FENOMENULUI LEVITATIEI MAGNETICE iN CAZUL
VEHICULELOR PENTRU TRANSPORT FEROVIAR

PANA Elena-Roxana, NEDELCU Alin-Florin, DINU Alexandru
Facultatea: Transporturi, Anul de studii: I

Conducitori stiintifici: Conf.dr.ing. Vasile MOGA, S.L.dr.ing. Marius DUMITRAS

ABSTRACT: In this paper we will talk about magnetic levitation trains, their principles of function
and magnetic field formation. Trains using this system are much more complex than usual, are more
environmentally friendly, more nature-friendly and much more cost-effective. The first practical
application of the phenomenon of magnetic levitation was in the field of railway transport. Maglev
trains use powerful magnetic fields to ensure sustainability and advancement. What makes them
special is that there is no contact with the rail, reducing the friction forces and allowing the train to
reach very high speeds.

CUVINTE CHEIE: levitatie magneticd, transport feroviar, Maglev.
1. Introducere

Prima aplicatie practica a fenomenului de levitatie magnetica a fost in domeniul transportului pe
cale feratd. Cercetdrile asupra trenurilor cu sustinere magneticd au inceput In 1922 prin lucrarile
germanului HermannKemper (fig . 1). Lucrarile sale au fost intrerupte din cauza celui de-al doilea razboi
mondial. Hermann Kemper (5 aprilie 1892 - 13 iulie 1977) a fost un inginer si pionier german in levitatie
magnetica. n 1933, Kemper a construit un circuit de lucru pentru a se suprapune pe principiul levitarii
electromagnetice, folosind o atractie electromagnetica. El a fost numit brevetul Reichs 643316.

Trenurile Maglev utilizeaza cdmpuri magnetice puternice pentru a asigura sustentatia si a avansa.
Ceea ce le face deosebite, este faptul ca nu exista contact cu sina, reducand fortele de frecare si permitand
trenului sa ajungd la viteze foarte mari.Trenurile Maglev pot ajunge pana la 581 km / h.Aceasta
tehnologie ar permite trenului s depaseascd 6437 km /h intr-un tunel vidat.Termenul “maglev” nu se
referd numai la vehicule, ci si la sisteme de cai ferate, specific proiectate pentru levitatie magnetica si
propulsie.

ELECTROMAGNETIC

[
ﬂlml

Elextr on the s
[

Fig.1.Tren cu sustinere magnetica.
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2. Stadiul actual

Trenurile cu levitatie magnetica sunt vehicule propulsate cu ajutorul atractiei/repulsiei magnetice
si sunt folosite pentru transportul pe uscat. Conceptul care a stat la baza dezvoltarii acestora a fost
enuntat la Inceputul anilor 1900 de catre Robert Goddard si Emile Bachelet, insa vehiculele au intrat in
uzul comun de-abia n anul 1984.

Existd doua tipuri de trenuri cu levitatie magnetica. Primul dintre acestea este pus in functiune cu
ajutorul suspensiei electromagnetice, care foloseste forta de atractie dintre magnetii vehiculului si cei ai
caii ferate pentru a face trenul sa leviteze. Un astfel de model, denumit "Transrapid", este folosit astazi in
Germania.

Primul tren cu levitatie magnetica a intrat in uzul comercial in anul 1984, in Marea Britanie. El
lega aeroportul din Birmingham de o gari aflati la o distantd de numai 600 de metri. In 1995, vehiculul a
fost scos din functiune. Primul model german a circulat pentru o foarte scurta perioada (1991-1992), in
Berlin. Trenul, denumit "M-Bahn", avea rolul de a fluidiza traficul ingreunat de Zidul comunist, care Inca
statea 1n picioare.

in momentul de fata, trenurile cu levitatie magnetica sunt folosite, in principal, in tarile asiatice.
Cea mai lunga ruta pe care circula astfel de trenuri leaga orasul Shanghai de Aeroportul International din
Pudong, pe o distanta de circa 30 de kilometri. In ceea ce priveste recordul actual de vitezi al unui vehicul
propulsat cu ajutorul levitatiei magnetice, acesta este detinut de modelul japonez LO: 603 km/h.

3. Trenurile Maglev

Un tren cu levitatie ~ magneticd,  sau Maglev, este  untrencare  utilizeaza cAmpuri
magnetice puternice pentru a-si asigura sustentatia si a avansa. Spre deosebire de trenurile clasice, nu
existd contact cu sina, ceea ce reduce fortele de frecare si permite atingerea unor viteze foarte mari
(anumite sisteme ajung la 550 km/h). Deoarece nu pot fi folosite cu infrastructura existentd, trenurile
Maglev trebuie concepute de la zero. Termenul de maglev nu se refera numai la vehicule, ci si la
interactiunea dintre acestea si calea de rulare. Aceastd interactiune este foarte importantd, fiecare
componenta fiind proiectatad in functie de cealaltd pentru a crea si controla levitatiamagnetica.

Diferitele tehnologii maglev sunt mai mult sau mai putin asemanatoare, in functie de producator.
Liderii mondiali in domeniu sunt companiile germane Siemens si ThyssenKrupp cu sistemul Transrapid.

Trenurile Maglev folosesc trei tipuri diferite de sisteme:

® EMS (Electromagnetic Suspension), bazat pe atractia si respingerea dintre electromagneti si
bobine

® EDS ( Electrodynamic Suspension), folosind levitatia magnetica produsa de supraconductori

® Inductrack, care utiliteaza magneti facuti dintr-un aliaj de fier(Fe), bor(B) si neodim(Nd), asezati
dupa modelul Halbach.

Sistemul EMS

Sub tren se afld electromagneti, in timp ce sinele sunt constituite de bobine. Deoarece sensul
curentului electic care strdbate bobinele se schimbd permanent, polaritatea acestora se modifica,
permitand sistemului de cdmpuri magnetice sa tragd si sa impingd trenul. Electromagnetii sunt permanent
conectati la o sursd suplimentard de curent pentru ca interactiunea dintre acestia si bobine sd produca
levitatia (fig.2).

Trenul leviteaza la aproximativ 1 cm de sine chiar si atunci cand nu se deplaseaza. Iniltimea este
permanent monitorizatd si ajustatd de computere pentru a evita accidentele. Magnetii de pe lateralele
trenului mentin stabilitatea si impiedica lovirea trenului de sine in timpul deplasarii.



guidance
magnet

guideway

stator

Fig. 2. Pozitionarea magnetilor.

Sistemul EDS

Supraconductori aflati la temperaturi scazute sunt situati sub tren, in timp ce bobine sunt plasate
de-a lungul sinelor. Spre deosebire de sistemul EMS, se folosesc supraconductori deoarece acestia pot
conduce curentul electric chiar si dupa ce sursa de alimentare a fost deconectatd. Atunci cand trenul se
apropie de bobine se induce un curent care ii pemite acestuia sa leviteze la aproximativ 10 cm si sa se
pozitioneze in corect in dreptul sinelor (fig.3).

ELECTRODYNAMIC

Electromagnets on the
guideway levitate the car.

Fig.3. Sistemul EDS.

Pentru a deplasa trenul, un alt set de bobine este plasat langa cele care 1l ghideaza si, atunci cand
trenul atinge 100 km/h, se activeazd bobinele de propulsie. Sensul curentului electric alterneaza,
permitand schimbarea polaritatii electromagnetilor (bobinelor), care trag si imping supraconductorii de
sub tren determindnd deplasarea.

Desi procesul este foarte scump, racirea supraconductorilor cu heliu si azot lichid reduce
pierderile de energie. Aceste trenuri pot atinge 522 km/h, fiind mult mai rapide decat cele care folosesc
sistemul EMS (fig 4).
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Internal Workings of the Maglev Train
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Fig.4. Sistemul EMS.

Supraconductorii reprezintd un tip de conductori electrici a caror rezistentd devine practic nula la
temperaturi mai mici decat valori specifice materialelor din care sunt construiti. Aceastd proprietate
permite dezvoltarea unor tehnologii precum: vehicule propulsate prin levitatie magnetica si care
functioneaza folosind supraconductibilitatea la temperaturi ceva mai ridicate, vehicule silentioase, care se
deplaseaza fara frecare si care sunt foarte usor de accelerat.

Ideal, un supraconductor ar trebui sa functioneze la temperatura camerei, sau cel putin la o
temperatura suficient de ,,ridicata” incat sa poatd fi mentinuta cu echipamente de racire relativ ieftine.

Nu este Inca inteles exact motivul pentru care materialele supraconductoare se comporta in acest
fel. Una dintre teorii sustine ca electronii se deplaseaza in grupuri (grupuri Cooper) prin conductor si nu
individual cum este cazul deplasarii normale ale electronilor; acest lucru ar avea o legaturd directd cu
deplasarea lor fara frecare. Este interesant de mentionat faptul ca si in cazul fluidelor existd un fenomen
similar, denumit suprafluiditate, rezultand intr-o curgere fara frecare a moleculelor, in special in cazul
heliului lichid.

Sistemul Inductrack

Magnetii de sub tren sunt dintr-un aliaj de fier, bor si neodim, care genereaza un cAmp magnetic
mai puternic, si sunt aranjati dupd modelul Halbach, concentrand cdmpul magnetic. Sinele sunt constituite
din bobine care creeaza un camp magnetic ce respinge magnetii, determinand levitatia trenului (fig.5).

INDUCTRACK

Parmanent mers
levitate owver M":?H codils.

Fig.5. Sistemul Inductrack.



Aceste tipuri de trenuri leviteaza la aproximativ 2,54 cm si sunt mult mai stabile. Existd doua
tipuri de modele: Inductrack I pentru viteze mari si Inductrack II pentru viteze reduse (fig.6).

MOTION OF TRAIN CAR —————»

HALBACH ARBLAY MAAGNETIC - FIELD LINES CAMNCEL

S e e, S . S e
QORIENTATION
OF MAGNET —1 —- l i 1 — < .

t
-\ AN I N AN
A Y

LEVITATION CIRRCLNTS

Fig.6. Sistemul Inductrack II.

Avantajele trenurilor Maglev este ca ajung la viteze mult mai mari decéat cele obisnuite, au
acceleratia mai bund si pot urca pante mai abrupte. Randamentul energetic este superior si sunt mult mai
sigure neexistand riscuri de deraiere. In cursul deplasarii sunt mult mai silentioase decat cele obisnuite.

4. Concluzii

Trebuie precizat de la bun inceput cd in lipsa unui sistem in exploatare pe scara larga, nu se pot
face aprecieri corecte cu privire la avantajele sistemului, mai ales 1n ceea ce priveste partea economica.

Levitatia magnetica reprezintd o metoda folositd pentru a suspenda un obiect in aer, fara niciun
contact fizic. Sistemele de levitatie magnetici au primit o atentie crescutd in ultima vreme datorita
importantei practice in multe sisteme ingineresti. Ele au devenit populare in numeroase aplicatii cum ar fi:
trenurile de mare viteza, rulmentii magnetici, turbine eoliene, frane magnetice.

Calea magnetica suspendata, pe care circula trenurile Maglev (o abreviere de la sintagma
englezeasca “magnetic levitation”), reprezinta o tehnologie avansata, care utilizeaza fortele magnetice
pentru a ridica, ghida si propulsa un vehicul. Prin sisteme de control extrem de precise, este eliminat
contactul direct dintre tren si calea de deplasare, ceea ce faciliteaza dezvoltarea unor viteze foarte mari, in
jur de 500 de kilometri pe ora. Din acest punct de vedere, calatoria intr-un tren cu levitatie magnetica este
comparabila cu una facuta cu avionul (situatie in care se pot atinge 500 — 700 kilometri pe ora), sistemul
Maglev devenind, astfel, o optiune atractiva pentru secolul al XXI-lea, cand parcurgerea distantelor mari,
in timp cat mai scurt, a devenit o necesitate dictata de ritmul vietii moderne.

Avantajele trenurilor magnetice

nu exista frecare cu sina, astfel se pot prinde viteze foarte mari;

sunt mult mai putin zgomotoase, iar miscarea este mai lina;

consuma mai putin curent electric decat trenurile clasice (curentul electric este necesar pentru
dezvoltarea campului magnetic);

sina trenurilor maglev este de reguld suspendata pe stalpi, la o inaltime de 10-20 m de sol; acest
fapt reprezintd un avantaj din punct de vedere ecologic: de reguld, rutele de transport, fie ele
drumuri, sosele, autostrazi, cai ferate, sunt construite la nivelul solului (pe sol), si
traverseaza(taie) suprafete mari de pasuni, pajisti, paduri, diminuand sau chiar blocand deplasarea
animalelor dintr-o parte in alta.

(OBENONOXO;
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conditiile meteo(ploaie, zdpada, Inghet etc) nu afecteaza functionarea trenurilor maglev;
trenurile maglev nu polueaza atmosfera prin eliminarea de noxe.

Dezavantajele trenurilor magnetice

trenurile maglev nu pot functiona pe sinele clasice de tren, au nevoie de un tip de sind speciald;
costurile necesare pentru infrastructura (sine, garnituri de tren) sunt foarte mari comparativ cu
trenurile clasice;

stabilitatea trenurilor magnetice In mers este asigurata de un sistem computerizat foarte precis; la
viteza mare, 0 mica eroare a acestui sistem poate duce la atingerea sinei si la un posibil accident;
campurile magnetice puternice pot afecta laptopurile, telefoanele mobile, cartile de credit, iar
efectul asupra sdnatatii umane pe termen lung este inca necunoscut.

© ©® ©®® 000

Trenurile Maglev sunt silentioase, economice, complet ecologice si se deplaseaza cu viteze
ametitoare. Cand punctualitatea devine o prioritate de importanta maxima, trenurile de tip Maglev sunt
printre putinele mijloace de transport terestre care pot veni la ore fixe in statiile de destinatie, cu o
precizie aproape elvetiana.
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MASINA TELEGHIDATA CU SENZOR ULTRASONIC DE OBSTACOLE

REMOTE-CONTROLLED CAR WITH OBSTACLES
ULTRASONIC SENSOR

ANTON Adrian-Florin , MUNTEANU Vlad-Constantin
Facultatea: Inginerie Mecanica si Mecatronica, Specializarea: Inginerie Mecanicd, Anul de studiu: I,
e-mail: aditza.anton@gmail.com

Conducitor stiintific: SI. Dr. Ing. Delia GARLEANU

ABSTRACT: The project consists in a smart remote car that uses an ultrasonic sensor to orientate
itself'in space. The project purpose is to avoid the obstacles that the car meets in its way by choosing
the best route. In present the world is revolutionized by technology , the car that detects obstacles is a
complex system which can execute different activities in a variety of real life situations.

CUVINTE CHEIE: robot, senzor ultrasonic, telecomanda
1. Introducere

De foarte multd vreme omul a fost nevoit sd transmita informatii la distante mari. Revolutia
tehnologica — a constituit un salt in modul de a imagina si implementa o inventie, precum si de a folosi
maginile pentru deplasat mai usor; Revolutia electronica- desi mai putin cunoscuta si recunoscuta, a fost
foarte importantd. Consecinta cea mai importantd a revolutiei electronice, a constituit-o aparitia
radioului. Radioul este o metodd de transmitere a sunetului prin unde radio care sunt unde
electromagnetice.

Lungimea de undd a luminii este foarte mica. Domeniul vizibil, pentru care avem ca organ
specializat ochiul, are lungimea de unda cuprinsa aproximativ in domeniul dintre 400 nm si 750 nm (1 nm
=10-9 m). Limitele domeniului sunt subiective, fiecare individ percepand un domeniu propriu de lungimi
de unda. Limitele de mai sus reprezinta valori medii calculate statistic. Fiecare lungime de unda este
perceputd ca o culoare diferita, lungimii de unda minime corespunzandu-i culoarea violet, iar lungimii de
undad maxime corespunzandu-i culoarea rosie.

In timp ce lungimea de unda al undelor electromagnetice din spectrul vizibil are valori foarte
mici, frecventele acestora au valori foarte mari. Astfel, limitele domeniului vizibil masurate in valorile
frecventelor sunt, pentru violet 7,5%1014 Hz si pentru rosu, 4*1014 Hz. Aceste valori nu depind de
mediul prin care se propagd unda. Frecventa este o caracteristicd a sursei care genereaza campul
electromagnetic. Frecventele undelor electromagnetice din domeniul vizibil sunt de aproximativ 1012 ori
mai mari decat cele ale sunetelor percepute de ureche.

Undele electromagnetice exista intr-un domeniu de frecvente mult mai mare decat domeniul
vizibil detectat de ochi. Una din marile realizari ale secolului al 20-lea a fost acela de a invata cum sa se
producai si sa se detecteze undele electromagnetice cu frecvente mult diferite de cele din domeniul vizibil.

Spectrul undelor electromagnetice care pot fi produse de om are frecventele cuprinse intre 106 Hz
si 1018 Hz. In natura exista si surse de unde electromagnetice cu frecventele in afara acestui interval. Un
exemplu sunt radiatiile gama produse de nucleele atomilor a caror lungime de unda masurata de om
ajunge la 3*10-12m, iar frecventa la 1020 Hz.

Radiatia in infrarosu (IR) este o radiatie electromagnetica a carei lungime de unda este mai lunga
decat cea a luminii vizibile (400-700 nm), dar mai scurtd decat cea a radiatiei terahertz (100 wm - 1 mm)
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si a microundelor (~ 30000 wm). Majoritatea radiatiei termice emise de catre obiectele aflate la
temperatura camerei este in infrarosu.

Radiatiile infrarosii sunt folosite 1n aplicatii industriale , stiintifice sau medicale. Aparatele pentru
vedere nocturna folosind iluminatie infrarosie apropiata activd ofera observarea oamenilor si animalelor
fard ca observantul sa fie detectat. Astronomia in infrarosu foloseste senzori echipati pe telescoape pentru
a trece prin regiunile greu vizibile din spatiu precum norii moleculari, mai sunt folositi pentru a detecta
noi planete sau pentru a detecta traiectoria obiectelor in spatiu. Camerele cu detectoare infrarosii sunt
folosite pentru a detecta pierderea de caldura din sisteme izolate, pentru a observa schimbarile de
traiectorie a sangelui in corpul uman si pentru a detecta aparate electrice care se supraincalzesc.

Transmisiile de date in infrarosu sunt de asemenea utilizate in transmisiile de date intre
perifericele sistemelor complexe cat $i o perioada buna de timp pentru a transfera date intre telefoanele
mobile. Aceste dispozitive sunt utilizate conform standardelor publicate de IRDA (Infrared Data
Association). Telecomenzile si celelalte dispozitive ce utilizeaza transmiterea de date in infrarosu folosesc
LED-uri (light-emitting diodes) pentru a emite radiatie infrarosie care este directionatd de o lentila
plasticata intr-un fascicul ingust. Fasciculul este modulat si se deschide si inchide pentru a cripta date.
Receptorul utilizeaza o fotodioda din silicon pentru a converti radiatia infrarosie in curent electric.

2. Stadiul actual

Masinile teleghidate au reprezentat o lume magica intotdeauna, o fascinatie pe care ne-am dorit sa
sa o simtim de cand suntem copii. Fiecare dintre noi si-a dorit la un moment dat nu numai sa se joace cu
ci si sa realizeze una. Tinand cont de faptul ca placile de baza, senzorii si motorasele electrice au devenit
in ultimul timp relativ accesibile si pentru noi, ne-am propus sa valorificam aceasta oportunitate si sa ne
realizim jucaria mult visata. In acest scop, am inceput un astfel de proiect, prin construirea unei masinute
teleghidate care va avea si un senzor ultrasonic pentru a nu se ciocni de obiectele intalnite in spatiul de
joaca.

3. Realizarea unei masini telecomandate

Proiectul consta intr-o masina inteligenta care se foloseste de un sensor ultrasonic pentru a se orienta
singura in spatiu. Scopul acestui proiect este de a ocoli obstacolele intalnite in drum prin alegerea celui
mai convenabil traseu.
Pentru realizarea proiectului am folosit urmatoarele componente, prezentate in figurile 1-5:

*  Modul senzor ultrasonic HC-SR04 ( fig.1)

*  Mini Servomotor 9 ( fig.2)

e Driver motor L293D (fig.3)

*  Patru motoare electrice ( figd)

* Placa de dezvoltare Arduino ( fig.5)

*  Doua Baterii 9V

e Sasiu si roti

Hardware

* Servo-ul este folosit pentru a roti senzorul ultrasonic

*  Senzorul trimite date la Arduino Uno

* Arduino Uno acesta trimite date la modulul driver pentru motoare si controleaza servo-ul.

*  Driverul primeste date de la Arduino Uno siactioneazamotoarele.

Software
Pentru partea de software am dezvoltat un algoritm care tine cont de datele masurate de senzorul
ultrasonic si in functie de acestea va controla masina.
Code-ul folosit pentru programarea masinutei noastre este:

e Pentru motoare:

void moveStop() {
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motorl.run(RELEASE);
motor2.run(RELEASE);
motor3.run(RELEASE);
motor4.run(RELEASE);
H
void moveForward() {
if(!goesForward)
{
goesForward=true;
motorl.run(FORWARD);
motor2.run(FORWARD);
motor3.run(FORWARD);
motor4d.run(FORWARD);
for (speedSet = 0; speedSet< MAX SPEED; speedSet +=2) {
motorl.setSpeed(speedSet);
motor2.setSpeed(speedSet);
motor3.setSpeed(speedSet);
motor4.setSpeed(speedSet);
delay(5);
i
void moveBackward() {
goesForward=false;
motorl.run(BACKWARD);
motor2.run(BACKWARD);
motor3.run(BACKWARD);
motor4d.run(BACKWARD);
for (speedSet = 0; speedSet< MAX SPEED; speedSet +=2) {
motorl.setSpeed(speedSet);
motor2.setSpeed(speedSet);
motor3.setSpeed(speedSet);
motor4.setSpeed(speedSet);
delay(5);
h

H
void turnRight() {

motorl.run(FORWARD);
motor2.run(FORWARD);
motor3.run(BACKWARD);
motor4.run(BACKWARD);
delay(500);
motorl.run(FORWARD);
motor2.run(FORWARD);
motor3.run(FORWARD);
motor4d.run(FORWARD);

h

void turnLeft() {
motorl.run(BACKWARD);
motor2.run(BACKWARD);
motor3.run(FORWARD);
motord.run(FORWARD);
delay(500);
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motorl.run(FORWARD);
motor2.run(FORWARD);
motor3.run(FORWARD);
motor4.run(FORWARD);
}

Pentru a putea controla motoarele, avem nevoie de o placd speciald, driver/shield. Deoarece,
puterea necesara controlului motoarelor este mai mare decat ceea ce ofera placa Arduino, am folosit
driverul L293D conectat la o sursa de curent mai mare. Suportul de baterii ne va da o iesire de 8V de la
cele sase baterii. Am conectat In continuare fiecare motor la bornele de pe shield, aceasta ne va da
posibilitatea de a controla independent motoarele electrice de curent continuu. Daca totul este conectat
corect, se vor aprinde leduri atat pe shield cat si pe placa Arduino.

Senzorul infrarosu este compus dintr-un receptor, care primeste coduri in infrarosu de la o
telecomanda. Au fost conectati pinii senzorului astfel: Y - la unul dintre porturile digitale de pe placa
Arduino; R - la alimentarea de 5V de pe shieldul 1.293D; G - la portul ground de pe Arduino.

Categoria de senzori cea mai des intalnitd la un robot mobil o constituie categoria senzorilor
ultrasonici. Intalniti in literatura de specialitate si sub denumirea de sonar, senzorii ultrasonici folosesc un
principiu oarecum asemanator cu senzorii IR., dar in loc de a transmite fascicole luminoase, ei folosesc
semnale acustice. Un emitator transmite un semnal acustic Tn mediu, urméand apoi ca reflectia acestuia sa
fie receptionata de componenta detector a senzorului. Timpul in care semnalul este receptat Tnapoi de
senzor precum §i atenuarea semnalului reprezinta aspecte exploatate de diferitele tipuri de senzori sonar.
Sunetele transmise de senzori sunt de reguld in spectrul de sunete ultrasonice, avand o frecventa foarte
inaltd pentru a nu putea fi detectate de urechea umana. Sensibilitatea unui senzor ultrasonic nu este
uniforma, ci consistd dintr-un lob principal si cateva loburi laterale mai mici. De asemenea, aceasta
sensibilitate diferd de la un senzor la altul.

Fig.2. Micro servomotor

Fig.3. Driver Motor L293D Fig.4. Motor
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Fig.7. Prelucrare Fig.8. Finalizare

4. Concluzii

S-a realizat o masina comandata de la distantd, capabila sa preia informatii dintr-un mediu virtual,
transformand aceste informatii in migcari fizice. Masina se descurca de minune in evitarea obstacolelor
Putem continua lucrarea acestui proiect prin adaugarea unui circuit de leduri care se sting si se aprind
la intalnirea unor obstacole. Ne-a placut sa concepem acesasta lucrare.
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MICROVIBROROBOTI
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ABSTRACT: In this project will be presented the history of the models of micovibrorobots, the starting
idea and their future use.The robots are moving with the help of vibrations and each model has a
different controll mode. They have different current sources (direct or alternative): adjustable current
source, battery or accumulator.They have different sizes, but I tried to make them as small as
possible. They have different speeds according to the type of source, of the size, of the controll mode
and the material used to make them.

CUVINTE CHEIE: roboti, vibratii, curent, deplasare

1. Introducere

Acesti roboti se deplaseaza cu ajutorul vibratiilor generate de catre un micromotor cu excentric de
curent continuu sau o pastila piezoelectrica (fig. 1).

Ideea initiala a fost de a crea un dispozitiv mic ce poate misca un telefon. Acest dispozitiv trebuie
sa fie in permanenta pe telefon ceea ce inseamna ca nu ar trebui sa il ingreuneze prea mult si sa nu fie
afectat din puncte de vedere estetic. Raspunsul cel mai bun este o husa. De aici rezulta ca aceasta husa ar
trebui sa aiba un sistem de deplasare ascuns. Si de aici a venit idea de a utiliza vibratiile. Acest sistem de
deplasare poate fi utilizat, in viitor, petru deplasarea diferitelor obiecte in cazul in care sistemele existente
realizeaza obiectivele cu eficienta mai scazuta.

Obiectivul inital a fost de a face un model ce se poate deplasa cu ajutor vibratiilor. Obiectivul a
fost atins cu succes si mai bine decat ne-am asteptat. Apoi au aparut noi obiective:

- sa realizam un model independent de sursa de curent fixa;

- sa realizam un model ce poate fi controlat din exterior;

- sa imbunatatim modelul ce poate fi controlat din exterior;

- sa realizam un model ce ocoleste singur obstacole;

- sa realizam un model automat ce indeplineste comenzile date de catre utilizator;

- imbunatatirea modelului automat ce indeplineste comenzile date de catre utilizator.

o =P (M
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Fig.1. Principiul de functionare.
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2. Stadiul actual

In prezent au fost create 8 modele de roboti ce se deplaseaza cu ajutorul vibratiilor.
Aceste modele sunt:
- Model alimentat de o sursa de curent continuu fixa cu un singur motor;
- Model alimentat de o sursa de curent alternativ fixa cu pastila piezo electrica;
- Model alimentat de o baterie cu un singur motor;
- Model imbunatatit alimentat de o baterie si cu un singur motor;
- Model alimentat de un acumulator cu 2 motoare si controlat cu radiocomanda;
- Model imbunatatit alimentat de un acumulator cu 2 motoare si controlat cu radiocomanda;
- Alt model imbunatatit alimentat de un acumulator cu 2 motoare si controlat cu radiocomanda;
- Model alimentat de un acumulator cu 4 motoare si controlat cu radiocomanda.
Au fost atinse toate obiectivele pana la sa imbunatatirea modelului ce poate fi controlat din
exterior. Acest model se deplaseaza cu ajutorul a 4 motoare de curent continuu si este controlat
cu ajutorul unei radiocomenzi iar sistemul este alimentat de un acumulator.

3. Vibratiile

Conform “Dictionarului explicativ al limbii romane” (DEX-1998), vibratia este o “miscare
periodicd a unui corp sau a particulelor unui mediu, efectuata in jurul unei pozitii de echilibru”. Oscilatia
este “variatia periodica in timp a valorilor unei marimi care caracterizeaza un sistem fizic, insotitd de o
transformare a energiei dintr-o forma in alta”. Oscilatiile, de naturd mecanicd, termica, electromagnetica
etc., sunt fenomene dinamice caracterizate prin variatia in timp a unei marimi de stare a sistemului, de
obicei in vecinatatea valorii corespunzétoare unei stari de echilibru.

Vibratiile sunt oscilatii ale sistemelor elastice, adica miscari ale sistemelor mecanice datorite unei
forte de readucere clastice. Astfel o bara elastica sau o coarda vibreaza, in timp ce un pendul oscileaza.
Toate corpurile care au masd si elasticitate pot vibra. Un sistem vibrator are atat energie cinetica,
inmagazinata Tn masa in migcare, cat si energie potentiala, inmagazinata in elementul elastic ca energie de
deformatie. In timpul vibratiilor, are loc o transformare ciclic a energiei potentiale in energie cinetica si
invers. Intr-un sistem conservativ, in care nu exista disipare de energie, energia mecanica totald este
constant. In pozitia de amplitudine maxima a deplasirii, viteza instantanee este zero, sistemul are numai
energie potentiala. In pozitia de echilibru static, energia de deformatie este nula iar sistemul are numai
energie cineticd. Energia cineticd maxima este egala cu energia de deformatie maxima. Egaland cele doua
energii se poate calcula frecventa proprie fundamentald de vibratie. Acesta este principiul metodei lui
Rayleigh.

Sistemele vibratoare sunt supuse amortizarii datorita pierderii de enegie prin disipare sau radiatie.
Amortizarea produce descresterea amplitudinii vibratiilor libere, defazajul intre excitatie §i raspuns,
precum si limitarea amplitudinii raspunsului fortat al sistemelor vibratoare. [1]

Determinarea ecuatiei generale de miscare
Un sistem liniar simplu cu un singur grad de libertate il constitue un corp material de masa m
prins de capatul unui arc elicoidal care functioneaza in domeniul elastic si care are posibilitatea sa execute
doar o miscare de translatie. Modelul mecanic al unei vibratii liniare este dat in figura 1. Fortele care
actioneaza asupra corpului sunt:
- forta elastica F, care ia nastere in arc si are expresia

- forta de rezistenta F.. care apare in amortiZi si are expresia
F,_- = —CX (3)

In care c este coeficientul de rezistenta vascoasd;
- forta perturbatoare Fj,, care scoate corpul din pozitia de echilibru si intretine miscarea, de forma

Fp, = Fpsinpt 4)
Proiectand legea fundamentala a dinamicii pe directia déplasarii, se obtine
mX = —kx — cx + Fysinpt ®))
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de unde rezulta ecuatia diferentiala generala a vibratiilor liniare de rotatie cu un singur grad de libertate
mX + cx + kx = Fj, (6)

4. Evolutia modelelor

Primul prototip(vezi figura2) vibreaza cu ajutorul unui micromotor de curent continuu.
Al doilea prototip (vezi figura3) vibreaza cu ajutorul unei pastile piezoelectrice care functioneaza la
curent alternativ.

Fig. 2. Primul prototip Fig. 3. Al doilea prototip

Al treilea prototip (vezi figura5 si figura 6) - functioneaza pe acelasi principiu ca si primul model
doar ca acest model functioneaza cu o baterie nu legat la o sursa de curent reglabila.

Al patrulea prototipeste similar cu cel anterior dar inbunatatit din punct de vedere estetic si al
performantelor.

1% mm

10 mir I’J LU

18 mm 30 mm

Fig. 4. Micromotor de curent Fig. 5. Al treilea prototip (spate) Fig. 6. Al treilea prototip (fata)
continuu cu excentric

Al cincileaprototip (vezi figura 7; vezi figura 8) — functioneaza
lafel ca al treilea prototip doar ca este controlat prin radiocomanda si are 2 micromotoare.
Urmatoarele doua prototipuri sunt modele imbunatatite ale celui de al cincilea prototip.
Ultimul prototip (vezi figura 9) realizat pana in prezent se deplaseaza cu ajutorul a 4
micromotoare si este controlat cu ajutorul unei radiocomenzi.
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Fig.7. Al cincilea prototip Fig. 8. Al cincileaprototip Fig. 9. Ultimul prototip

5. Masurarea vibratiilor

Un instrument pentru masurarea vibratiilor constd, n esentd, din blocurile din fig. 10.
Accelerometrul fixat la obiectul in vibratie converteste acceleratia vibratiei intr-o tensiune electrica
proportionald. Preamplificatorul converteste impedanta ridicata a traductorului intr-o impedantd mult mai
coborata, astfel incat putem utiliza cabluri lungi intre preamplificator si intrumentul indicator. Retelele de
integrare permit masurarea atit a parametrilor de viteza si deplasare, cat si a acceleratiei. Filtrele trec sus
si jos, reduc posibilitatea de interferente cu zgomote de frecvente coborate si ridicate, eliminand si
rezonanta accelerometrului. Dupa amplificare si detectare corespunzatoare, semnalul poate fi prezentat pe
un instrument etalonat in unitati de vibratie.

Instrumentele utilizate in mod curent pot consta din unitati compacte sau din instrumente separate, cu
un accelerometru si preamplificator conectate ca un sistem de detectie si de conversie separat.

Pentru misurarea fortelor dinamice, utilizam acelasi set de aparate, inlocuind accelerometrul cu un
traductor de forta sau cu un cap de impedanta.|[2]
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Fig. 10. Blocurile unui instrument de masurare a vibratiilor

Aparatul folosit in prezent pentru mdsurdtori de vibratii se numeste ,,Mdsurdtor universal de
vibratii”(Vezi figural 1; vezi figura 12), si este un aparat portabil universal capabil sd masoare acceleratia,
viteza si deplasarea. Se mai pot folosi analizoare de vibratii portabile, inregistratoare de trepidatii etc.
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F ig.- 12. Misuritor de vibr

Fig. 11. Masurator de vibratii VM110

6. Concluzii

Parerile oamenilor sunt impartite, in privinta intrebarii cum va arata viitorul, daca robotii 1$1 vor
face aparitia in viata de fiecare zi. In timp ce unii vad robotii ca avand aspect umanoid si care le fura apoi
locurile de munca, pe altii, acestia 1i impresioneaza si 1si inchipuie cu usuringd viitorul alaturi de roboti.
Péana 1n 2030, vor exista micro-roboti capabili sa se unifice intre ei pentru a forma instrumente sau unelte
si apoi sa se separe din nou. In prezent lucrez la crearea unor modele de robotei de dimensiuni si mai
mici, avand convingerea ca robotii pot completa competentele umane cu puterea, repetabilitatea
operatiunilor, viteza si calitatea lor.
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ROBOTI INDUSTRIALI VERSUS MASINI CU COMANDA NUMERICA
UTILIZATI IN CONSTRUCTIILE SUDATE

INDUSTRIAL ROBOTS VERSUS NUMERICALLY CONTROLLED
MACHINES USED IN WELDED CONSTRUCTIONS
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ABSTRACT: The paper presents a brief introduction to a field of continuous development, namely, the
industrial technology, comprising two major branches presented in parallelin a struggle for
innovation: Industrial Robotics and Numerically Controlled Machines.

CUVINTE CHEIE: Roboti industriali, Masini cu comandad numericd
1. Introducere

In prezent, tehnologia avanseazi cu viteze ametitoare. Acest fapt il putem observa atat in domenii
precum industria, cat si in viata de zi cu zi a fiecaruia dintre noi. Ca parte a acestei entitati vii, numita
tehnologie, ramura ce cuprinde robotii industriali a avut parte in ultimii ani de o puternica dezvoltare.
Multe persoane considera ca dezvoltarea acestor roboti va aduce un dezechilibru in economia fiecarui stat
in parte, deoarece acestia vor inlocui un numdr mare de muncitori, rezultand astfel Intr-un numar mare de
persoane care nu vor produce, ci vor consuma. Orice progres are anumite riscuri ce trebuie asumate.
Inlocuirea personalului uman cu roboti compenseazi prin eficienta in productie. De aceea se incearci
utilizarea robotilor in cat mai multe domenii, mai ales in cele care personalul uman este expus unor
conditii ce 1i pot pune pe acestia in pericol.

In ultima perioada s-a incercat cAt mai mult inlocuirea masinilor cu comandd numerica cu roboti
industriali datorita eficientei ridicate a acestora. Spre deosebire de maginile cu comandad numerica, robotii
au flexibilitate superioard, iar complexitatea miscdrilor pe care le pot efectua, precizia si viteza acestora i
fac sa reprezinte o solutie mult mai fiabild decat masinile cu comanda numerica.

2. Stadiul actual

Imbunitatirea proceselor de productie, in special intr-un ansamblu transportor, necesitd
executarea rapida si de inalta calitate a operatiunilor. O persoana nu este intotdeauna capabila sa asigure
viteza si calitatea muncii. Prin urmare, este introdus un echipament modern care efectueaza numeroase
operatii cu parametri de precizie specificati. Echipamentul poate fi utilizat in multe industrii care necesit
conectarea continud a pieselor cu rezistenta ridicata. Astfel de roboti de sudura sunt utilizati pe scara larga
in ansamblul transportoarelor pentru automobile si alte tipuri.

Inventia robotilor pentru productia de masd a permis cresterea vitezei imbinarilor unice fara
pierderea calitatii sudurii. Efectul economic este atins datoritd numarului mare de operatii si dozaj de
materiale de sudare in zona arcului. Sunt necesare pozitionarea exacta a pieselor si migcarea lor uniforma,
precum si instrumentele de programare care asigura precizia si continuitatea procesului de lucru. In aceste
conditii, robotii de sudurd inlocuiesc mai multi profesionisti sudori  si nu necesitd odihna si Ingrijire
frecventd. Pentru specialisti instruiti, instalarea unui astfe]l de echipament nu necesitd costuri
semnificative de timp.
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3. Analiza intre robotii industriali si masinile cu comanda numerica

In ultimul timp, se poate observa cum robotii industriali au inceput sa preia slujbele operatorilor
in fabrici. Un robot poate inlocui minim trei operatori (cite un operator pe schimb) sau mai multi, in
functie de numarul de operatii si complexitatea acestora intr-un ciclu de lucru.
Rata de crestere anuald a vanzarilor de roboti industriali este estimata a fi a doua ce-a mai buni din toate
domeniile roboticii. Aceasta evidentiaza tendinta de a introduce mai multi roboti in diverse industrii prin
a inlocui operatorii umani si alte procese, precum frezarea traditionald si masinile unelte cu comanda
numerica.

Costurile pentru implementare sunt impartite. Dupd cum puteti vedea, ponderea cea mai mare o
are Software-ul si Programarea, care de cele mai multe ori este realizatd manual.
Cu o solutie de programare offline, calitatea programelor creste si acestea sunt generate mult mai rapid.
Software-ul ajuta utilizatorii si sa analizeze echipamentele necesare si efectorii in mediul virtual, inainte
de achizitionare.

Segmentarea costului mediu al sistemelor de roboti industriali

25* 40% 20% ]15%
0% (D————— Y,
Echipamente robep  Software 51 pregramare Alimentatoare  Efectar|
Trld Tetcalibeg 4 plads T e

Fig. 1. Costul mediu al sistemelor de roboti industriali [1].

Aplicabilitatea in industrie [1]

Procesele care necesitad o precizie dimensionala inaltd (>0.01 mm) cu sigurantd nu se afla in
domeniul de aplicatii robotizate. In figura 2 se prezinta diferite procedee de prelucrare si optiunile de
utilizare a robotilor industriali aferente catorva domenii industriale.

Mﬂ.lln.llll_u- sk
Antsmain 4 e T masinan

Talers

Slefuire

Debavurare

Frezam

Lustruire

Slefuire cu bandd

Incdrcare: descércare
CMC

Fig. 2. Domeniile de aplicabilitate in industrie [1].
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Zonele marcate cu galben, din figura 2, cu semne de intrebare, indicad faptul ca ar fi necesara o analiza
mai in detaliu, intrucat trebuie s fie cunoscute clar specificatiile tehnice.

Automatizarea procesului de sudare ofera:

e Eficienta ridicata. Nu este o viteza foarte de mare, desi robotii de sudura cu arc pot fi de doud ori
mai rapizi decat un sudor atunci cand lucreaza pe suduri longitudinale si liniare circumferentiale.

e Volumul productiei constant si planificat. Robotii de sudare permit managementului companiei sa
gestioneze mai eficient procesele de afaceri.

e Libertatea de actiune. Mecanizarea si automatizarea productiei de sudurd face posibila oprirea
rapida a productiei si Inceperea productiei intr-un timp scurt. Temporizarea este redusa. Robotii
pentru arc si alte tipuri de sudurd de ultima generatie sunt proiectati astfel incat sa poatd fi
reprogramati cu usurinta pentru a rezolva sarcinile imediate.

Avantajele pe care le au robotii industriali fatd de masinile cu comanda numerica:

e Viteza mare de miscare si pozitionare;

e Montat usor pe pereti si in tavan (fig.3), ideal pentru utilizarea pe benzi transportoare in

fabricarea de autoturisme;

e Ideal pentru sudare si taiere in conditii aglomerate si pentru lucrul cu piese mari;

e Potrivit pentru procedeele de sudare MIG / MAG, sudare WIG, taiere cu plasma, sudare cu laser

hibrid, sudare cu rezistenta si sudare cu puncte.

e Spre deosebire de masinile cu comanda numerica, robotii pot fi redistribuiti pentru a realiza alte

procese in fabrica: sudura cu arc electric, sudura in puncte, etc.

e Robotii sunt mai ieftini: de la 2 pana la 5 ori mai ieftini decat unele masini cu comanda numerica.

e Revizia pentru roboti este mai ieftina: spre deosebire de reviziile scumpe pentru masinile cu

comanda numericd, mentenanta robotilor este de obicei cu mult mai ieftina.

e Productivitatea totald este mai mare: un robot poate realiza operatii complete de sudare fara a fi
necesard interventia factorului uman.

Fig.3. Robot industrial suspendat [1].

Robotul ABB IRB 1600ID

Acest robot prezentat in figura 4, realizeaza o operatie de sudare cu arc electric cu depunere de
cordon de suduri. In videoclip putem observa flexibilitatea pe care o are robotul. Anumite cuple ale
acestuia pot executa rotatii complete, de 360 de grade, sau chiar mai mari. Acest aspect ne indica faptul ca
robotul poate realiza operatia de sudare Intr-un timp mai scurt deoarece, neavand o limitare a posibilitatii
de rasucire a anumitor cuple, acesta poate urmadri traiectorii complexe dintr-o singura miscare, spre
deosebire de alti roboti sau masini cu comandd numericd. Astfel, reducand timpul de executie al
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procesului, se obtine o imbundtatire a productivitatii. Un alt avantaj pe care 1l oferd nivelul ridicat al
flexibilitatii este dimensiunea spatiului de lucru. Robotul poate realiza cu usurintd operatia de sudare in
spatii mici, inguste, chiar si atunci cand elementul cdruia 1i este aplicat procesul de sudare se afla in
imediata vecindtate a bazei robotului. De asemenea, observam ca robotul poate executa cordoane de
sudura pentru corpuri cilindrice dintr-o singurd miscare, atat la exterior, cat si la interior, fapt ce confera
cusaturii uniformitate si o mai buna durabilitate, reducand astfel riscul aparitiei unor efecte de tip fisuri.

Fig.4. Robot industrial echipat pentru aplicatii de sudare [3].

Masina cu comanda numerica cu 5 axe

Desi aceasta masind, prezentata in figura 5, realizeaza o operatie de sudare in puncte si nu una
de sudare cu depunere de cordon de sudurd, putem observa cd, in comparatic cu robotul prezentat
anterior, aceasta are o viteza de executie a operatiei mult mai redusa. De asemenea, este usor de observat
faptul ca miscdrile masinii sunt cu mult mai rigide decat cele ale robotului, fapt ce duce la cresterea
timpului de executie a operatiei. Un alt dezavantaj al acestei masini este existenta unui singur post de
lucru, fapt ce implica in mod obligatoriu asistenta unui operator uman sau a unui robot. Acest lucru
presupune costuri mai mari, care, ITmpreund cu o duratd mai mare a executiei procesului de sudare ce
implicd o productivitate mai redusa, va duce la obtinerea unui profit mic.

In concluzie, datoritd aspectelor prezentate anterior, in cadrul aplicatiilor de sudare este recomandat a fi
folositi roboti industriali dedicati acestui tip de operatii si nu masini cu comandd numerica, acestea avand
o eficienta redusa ce duce la incetinirea productiei.

Fig. 5. Aplicatie de sudare realizatd de catre MCN [4].
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Digital Twin / geamanul digital
Este conceptul in care construim o copie digitald, virtuald, a ceea ce se doreste a se obtine 1n

realitate pentru a putea planifica si optimiza mai rapid si mai eficient ciclul de viatd si procesele de
realizare a produsului (fig.6 ).

PHYSICAL DIGITAL

Fig. 6. Conceptul digital al unui robot industrial [2].
Debavurarea unui reper

In acest caz avem o comparatie intre o masind cu comandd numerica pe structura Gantry si un
robot industrial, amandoua efectuand operatia de prelucrare prin aschiere.

Observam cum robotul industrial poseda o flexibilitate mai mare in comparatie cu sistemul
anterior mentionat.

Fig. 7. MCN versus RI [1].
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Care sunt provocdrile intampinate de robotii industriali in industrie?

Sincronizarea cu dispozitivele externe: robotii pot fi implementati in diverse configuratii, de
exemplu: pe un sistem de marire a spatiului de lucru cu un grad de libertate de translatie la baza robotului
(fig.8 ), montare pe tavan, sisteme peri-robotice sau alte sisteme de pozitionare cu multiple axe externe.
Este posibil ca acestea sa se dovedeasca a fi o provocare pentru planificarea procesului de productie care
sa considere si sa controleze dispozitivele externe.

Schema de amplasare: cum optimizdm pozitionarea robotului, dispozitivele externe, gardurile si
celelalte resurse, ludnd in considerare spatiul de lucru al robotului si evitarea coliziunilor.

Schimbari constante: in multe cazuri existd o mare varietate de produse care pot sa necesite
ajustari locale.

Fig. 8. RI prevazut cu un grad de libertate de translatie la baza [1].

4. Concluzii

In concluzie, in zilele noastre RI reprezinti un avantaj semnificativ in dezvoltarea ramurei
industriale, comparativ cu MCN acestia sunt mai rapizi, au o viteza mare de miscare si o precizie mai
inaltd, sunt mai usor de intretinut si nu in ultimul rand pot fi integrati in aplicatii mai numeroase si cu
configuratii complexe. Aceste avantaje fiind ideale si pentru aplicatiile de sudare, in care, in cazul
productiei de masa avem nevoie de rapiditate Tn miscare si flexibilitate.

5. Bibligrafie

[1].https://www.digitaltwin.ro/comunitate/robotii-industriali-vs-masinile-cu-comanda-numerica/
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6. Notatii

Urmatoarele simboluri sunt utilizate in cadrul lucrarii:

RI = Roboti Industriali;

MCN =Magini cu Comanda Numeric;

MIG/MAG = procede de sudare: Metal Inert Gas/Metal Activ Gas;
WIG = procedeul de sudare Wolfram Inert Gas.
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In lucrarea curentd vom face cunoscut un procedeu mai putin utilizat in industrie,acela fiind
prelucrarea prin eroziune cu plasma.Pentru inceput vom prezenta informatiile generale despre
plasma,urmand sa descriem modurile de obtinere , structura unui generator de plasma si in finalul
lucrarii vom preciza procedeele de prelucrare obtinute prin eroziune cu ajutorul plasmei,urmate de
exemplele referitoare la aceste procedee.

CUVINTE CHEIE: prelucrare,eroziune,plasmad.
Introducere

» Lucrarea este alcatuita din trei capitole:
1.Definitii.Principiul de lucru;
2.Clasificarea procedeelor de prelucrare cu ajutorul plasmei;
3.Exemple de prelucrare abraziv-cavitationala;

» Obiectivele urmarite:
1.Cunoasterea unui procedeu de prelucrare
2.Dobéandirea unor cunostinte

Capitolul 1.DEFINITII. PRINCIPIUL DE LUCRU
PLASMA = un mediu asemanitor celui gazos, dar caracterizat printr-un inalt grad de disociere si

ionizare §i care se va comporta, insa, in ansamblu, ca un mediu neutru din punct de vedere electric.

Definitie : Prelucrare cu ajutorul plasmei se bazeaza pe efectele termice sau chimice produse la
nivelul zonelor de contact intre plasma si suprafetele accesibile ale semifabricatului.

Observatie:
In pofida unor proprietati ale plasmei asemanatoare celor ale unui gaz, exista si diferente
pronuntate:

> conductivitatea electricd a plasmei ajunge, uneori, la valori apropiate de cea a
metalelor,

> schimbarile locale se transmit extrem de rapid, in tot volumul plasmei,

> plasma este in masura sa interactioneze cu eventualele campuri electrice sau
magnetice.
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Prin ionizare Prin ionizare

temt“Cﬁ (in %a;e Modul de obtinere a datorata unci
cu temperaturi plasmei absorbtii de
< 10000K). radiatie.

Prin ionizare
datorata
descarcarilor
electrice.

Pentru producerea plasmei se folosesc dispozitive de constructie speciald numite generatoare de
plasma sau, mai pe scurt, plasmatroane.

Schema de principiu a unui asemenea echipament este prezentata in figura urmatoare:

Electrod din Cusau Ag

Canal vortex de
oxigen

Gaz de protectie
(amestec de azot cu oxigen)

Insertie de hafniu

Important!

Principial, plasmatronul functioneaza pe principiul comprimarii radiale si alungirii axiale a
coloanei unui arc electric silit sa treaca sub actiunea unui jet de gaz prin orificiul unei duze.

/\/

28



PRELUCRAREA PRIN EROZIUNE CU PLASMA

Structura functionalid mai detaliatd a unui generator de plasma:

120A

Inel vortex 2

Apa de racire

Oxigen

l, Apa de racire

Diuza de protectie

J

Piesa e

Capitolul 2.CLASIFICAREA PROCEDEELOR DE PRELUCRARE CU AJUTORUL PLASMEI.

In raport cu energia disponibili in I

plasma:

Procedee de prelucrare prin
eroziune(cu indepartare de material
din semifabricat,exclusive cu
ajutorul plasmei-gaurire,taiere,
cilindrare etc. sau prin aschiere
asistata de plasma termica)

Procedee ce nu conduc la
} modificari cantitative ale
|

semifabricatului (tratamente
teremice, lustruire)

Procedee ce presupun adaugarea
de material (depunere, sudare).
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Capitolul 3 .EXEMPLE DE PRELUCRARE ABRAZIV — CAVITATIONALA

®

s Taiere cu plasma

» Procedeul de taiere cu plasma consta din topirea unui strat limitat de material si suflarea acestuia
din tdieturd de catre jetul de gaz. Pentru buna desfasurare a procesului tehnologic trebuie corelati
parametrii caracterstici plasmei (tensiune, curent, natura si debitul gazului plasmagen) cu
caracteristicile cerute taieturii, cum ar fi: forma si dimensiunile sectiunii transversale, calitatea
suprafetei.

Schema de principiu a unei instalatii de taiere prin eroziune cu plasma este:

s - sursa de alimentare cu energie electica; Osc - oscilator de Tnalta tensiune si frecventa
pentru amorsare; ¢ - condensatoare de cuplare; K1,K2 - intrerupatoare; R - rezistenta
variabild; g - alimentare cu gaz plasmagen; OP - obiectul prelucrarii

In figura de mai jos se prezintd o instalatie de taiere cu plasma, cu urmdtoarele
caracteristici :

. Gaz de taiere: azot (poate fi §i oxigen)
. Gaz secundar: argon
. Presiuni ale gazelor utilizate :

. Argon: P =1 — 6 bar; Debit 6 — 40 1/min
. Azot: P = 6 bar; Debit 80 1/min
. Oxigen: P =3 — 6 bar; Debit 6 — 40 1/m
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Instalatia de debitat
- cu plasma

Argon

D g

Gaz de taiere:
Azot

1-sistem de reglare si distributie pentru gaz ; 2-furtun flexibil ; 3-racorduri
antiinflamatoare ; 4-reductor BS300 ; 5-reductor DC 50/10

Domeniul de aplicare al procesului se extinde cu deosebire asupra :

» otelurilor inoxidabile
* aluminiului
» aliajelor de aluminiu.

Figura 3.1.Dispozitiv mobil pentru taiere cu plasma in pat de apa.
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Aspectul suprafetelor rezultate la taierea cu plasma

22/03/2007

Figura 3.2. Aspectul suprafetei taiate cu Figura 3.3 Aspectul suprafetei taiate cu
viteza prescrisa. viteza marita.

o S
Ao

T

Figura 3.4 Aspectul suprafetei taiate cu viteza
scazutd.

& Lustruirea semifabricatelor din sticla

» Este o prelucrare fara modificari cantitative suportate de semifabricat. Ea se utilizeaza
pentru micsorarea Tndlfimii asperitatilor aparute pe unele obiecte din sticla, obtinute prin
deformare plastica. In principiu, avem de-a face cu orientarea, spre suprafetele in cauza, a
unui jet putin intens de plasma termica; varfurile asperitatilor se vor rotunji, iar materialul
inmuiat ar putea umple, intr-o anumita masura, golurile dintre asperitati. Durata specifica
a expunerii la actiunea plasmei termice conduce la un strat afectat de grosime foarte
mica, la evitarea deformarii necontrolate a semifabricatului si la asigurarea unei
productivitati destul de ridicate a procedeului.

32



PRELUCRAREA PRIN EROZIUNE CU PLASMA

>

>

*

% Prelucrari prin aschiere ce folosesc preincalzirea materialului semifabricatului
cu ajutorul plasmei

Strunjirea folosind preincalzirea localizata a materialului semifabricatului cu ajutorul
plasmei.

Rabotarea si freza-rea asistate de preincalzirea materialului semifabricatului cu ajutorul
plasmei.

% Depunerile de materiale cu ajutorul plasmei termice

Procedee bazate pe utilizarea plasmei permit depunerea pe semifabricate a unor straturi
cu proprietati ce vor conferi piesei o0 mai buna comportare in exploatare. Materialul de
depus se prezintd sub forma de granule, pulbere sau sarma. Daca se folosesc granule,
exista posibilitatea amplasarii acestora direct pe suprafata semifabricatului, urmand ca, in
urma parcurgerii suprafetei In cauza de catre jetul de plasma, granulele sa se topeasca si
sa adere la suprafata pregatita in prealabila semifabricatului. Evident, aceasta suprafata
trebuie sa fie, pe cat posibil, plana si orizontald; oricum, exista riscul ca, datorita presiunii
gazului plasmogen, o parte din granule sa fie deplasate Tnainte de a se topi. Pulberi si
granule pot accede insa 1n jetul de plasma orientat spre semifabricat, in cazul unor solutii
specializate de plasmotroane.

7/

% Gaurirea cu ajutorul plasmei

Folosind o prelucrare 1n regim de arc transferat, este posibild executarea unui orificiu,
intr-o tabla din aluminiu cu o grosime de 30 mm, in 10 secunde, in timp ce pentru o
grosime de 100...150 mm, durata gauririi ajunge la 1...2 minute. Forma si geometria
orificiului obg{inut sunt puternic influentate de puterea arcului electric, de distanta L dintre
plasmotron si semifabricat, de debitul Q al gazului plasmogen si de durata 7 a prelucrarii.
Astfel, un orificiu cu un diametru de 3,2 mm, avand o axa inclinata la 30 °, intr-un
semifabricat din otel nealiat, cu o grosime de 10 mm, se obtine intr-un timp 7z=0,5 s,
pentru L=12,5 mm si Q(azot)=180 m3/min; pentru un diametru de 12,5 mm, Inclinare de
4 °, [=25 mm, O(azot)=157 m’/min, se ajunge la 7= 5 s.

7/

% Cilindrarea (strunjirea) cu plasma

Plecand de la elementele specifice, in general, taierii cu plasma, s-a ajuns la ideea
folosirii jetului de plasma in calitate de scula nemijlocit implicata in prelevarea de
material din semifabricat. S-au obtinut, in acest fel, productivitati ridicate, uneori de peste
10 ori mai mari decat cele din cazul unor tehnologii clasice; mai pufin avantajoase au fost
insa rezultatele obtinute in directia asigurarii unei precizii bune de prelucrare si a unei
rugozitati scazute a suprafetelor obtinute, aspecte ce au impiedicat, deocamdata,
extinderea utilizarii procedeului in practica industriala.

Un element esential aferent acestor tehnologii 1l constituie asigurarea unei pozitii
adecvate a generatorului de plasma 1n raport cu semifabricatul, astfel incat sa se evite, pe
cat posibil, scurgerea inelara a materialului topit pe semifabricat ori improscarea cu
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material topit a suprafetei prelucrate. Axa generatorului de plasma se dispune intr-o
pozitie inclinata in raport cu directia miscarii de avans. Unii cercetatori considera
eficientd amplasarea plasmatronului deasupra semifabricatului, pentru a obtine o
suprafatd mai putin rugoasa, in timp ce altii opteaza pentru dispunerea plasmatronului sub
semifabricat, situatie de natura sa faciliteze Indepartarea materialului topit, ca urmare a
manifestarii fortelor de gravitatie

¢ Executarea canalelor elicoidale

» Asigurarea unei corelatii intre deplasarea plasmatronului si rotirea semifabricatului,
conform celor aratate 1n cazul cilindrarii cu plasma, va permite obtinerea unor canale de
forma elicoidala, deci a unor suprafete asimilabile, in anumite circumstante, cu filetele.
Se considera ca viteza de prelucrare poate fi mai mare de 5...10 ori in raport cu cea de la
aschiere; sa subliniem necesitatea unei asemenea amplasari a plasmatronului, incat jetul
de plasma sa fie tangent la fundul canalului elicoidal ce urmeaza sa se obtina

Concluzii

Desi mai putin abordate in diverse lucrari consacrate metodelor neconventionale de
prelucrare, tehnologiile ce utilizeaza plasma termica inregistreaza o anumita raspandire, existand
atat procedee ce presupun indepartare de material din semifabricat, cét si procedee cu addugare
de material sau fara modificari semnificative ale masei semifabricatului. Plasma termica se
utilizeaza ca sculd, in cazul unor procedee de gaurire, canelare, netezire; atentia cercetatorilor a
fost Tnsa focalizata si pe folosirea plasmei pentru preincalzirea materialului semifabricatului, in
vederea facilitarii, in acest fel, a desfasurarii unor prelucrari prin aschiere.
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POSIBILITATI DE AMBALARE ALE MATERIALELOR DE ADAOS
UTILIZATE LA SUDAREA PRIN TOPIRE

NEACSU Angela-Miruna, BORCAN Maria-Alexandra, COSTEA Lidia-Andreea

Facultatea: IMST, Specializarea: IEI, Anul de studii: I, e-mail: angel.miruna@yahoo.com;
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Conducatori stiintifici: Conf. dr. ing. Dumitru-Titi CICIC, Conf. dr. ing. Corneliu RONTESCU

REZUMAT: Calitatea materialelor de adaos influenteaza in mod semnificativ calitatea cordoanelor
depuse prin sudura. Lucrarea prezinta principalele tipuri de materiale de adaos utilizate la sudarea prin
topire precum i posibitatile de ambalare a acestora in vederea depozitarii si transportului.

Pentru punerea in evidenta a efectelor depozitarii necorespunzatoare a materialelor de adaos asupra
calitatii cordoanelor depuse prin sudare au fost realizate 8§ probe cu ajutorul procedeul Metal Activ Gaz
(MAG), prin depunerea de cordoane dupa cum urmeaza: 4 probe cu o sarma depozitatd necorespunzator si 4
probe cu acelasi tip de sarma, dar care a fost depozitata conform recomandarilor producatorilor.

Din cercetarile teoretice si experimentale s-a putut trage concluzia ca modul de depozitare al sdrmei
influenteaza in mod semnificativ calitatea depunerilor sudate, putindu-se ajunge chiar la respingerea
produsului.

CUVINTE CHEIE: sudarea, materiale de adaos, cordon de sudura, defecte de forma, pori.

1. Introducere

Definitie:Sudarea este un procedeu tehnologic de imbinare nedemontabild a doud sau mai multe
piese realizatd prin incalzire sau prin utilizarea presiunii, cu sau fara material de adaos, materialul
ajungand sa fie in stare lichidd sau plasticd, astfel incat sa existe o continuitate in natura pieselor
sudate.

In funtie de energia utilizati, termica sau mecanici, procedeele de sudare se impart in procedee
de sudare prin topire si procedee de sudare prin presiune.

O clasificare generald a procedeelor de sudare prin topire, uzuale, este prezentata in figura 1, iar

in figura 2 se prezinta o clasificare generald a procedeelor de sudare prin presiune

]/SUDARE PRle ('SUDARE PRIN
{_ TOPIRE ‘ PRESIUNE

I 2
Procedee (" Procedee

conventionale \__neconventionale /

Figura 1. Clasificarea procedeelor de sudare prin topire Figura 2. Clasificarea procedeelor de sudare prin
[1] presiune [1]
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Tin&nd cont de faptul ca ponderea procedeelor de sudare prin topire in activitatile indistriale este
mai mare decat ponderea procedeelor de sudare prin presiune, in cadrul lucrarii au fost analizate tipurile
de materiale de adaos si auxiliare pentru prima categorie.

2. Tipuri de material de adaos si auxiliare utilizate la sudarea prin topire

Pentru formarea cordonului de sudura la sudarea prin topire se utilizeaza de reguld un metal
introdus din afara imbinarii, care poarta denumirea de metal de adaos. Metalul de adaos se prezintd sub
forma de: vergele metalice, sarme, granule sau pulberi metalice etc.

O corelatie intre procedeele de sudare si tipurile de materiale de adaos este indicate 1n figura 3.

3.Ambalarea materialelor de adaos

3.1. Posibilitati de ambalare
3.1.1. Electrozi
Electrozii pentru sudarea manuala cu arcul electric se prezinta sub forma unor vergele metalice, la
unul dintre capete electrodul nu este acoperit cu invelis pe o lungime de 20...30 mm, pentru prindere in
portelectrod. Electrozii sunt folositi in procedeul de sudare SMEI si sunt livrati in urmétoarele tipuri de
ambalaj:
e (Cutie de carton (figura4)
e (Cutie de metal (figura 5)
Electrozii nefuzibili se realizeaza din wolfram sau wolfram aliat cu diversi oxizi, avand in vedere
caracteristicile acestora (capacitatea de emisie termoelectronica Tnaltd si temperatura de topire mare).
Electrozii nefuzibili sunt livrati in cutie din plastic si sunt prezentati in figura 6.

Materiale de adaos si auxiliare

v Py ¥ ¥

[ Electrozi ] [ Sarma plind ] { S$arma tubulara ] [ Vergele ]

Procedee de sudare

Figura 3. Dependenta dintre procedeele de sudare si materialele de adaos Figura 4. Mod de ambalare
electrozi in cutii de carton

a) Vedere frontala a) Vedere laterala Figura 6. Posibilitatea de ambalare a
Figura 5. Mod ambalare electrozi in cutii metalice electrozilor nefuzibili
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3.1.2. Sarme

Sarmele pentru sudare se folosesc pentru sudarea in medii de gaze de protectie, pentru sudarea
sub flux, in baie de zgura. Caracteristicile sarmelor utilizate la procedeul de sudare depind de metalul de
baza supus sudarii, de procedeul de sudare si de mediul de protectie.

Sarmele sunt folosite la procedeele de sudare MIG/MAG, SAF, ST. Modalitatile de ambalare a
sarmelor pentru sudare sunt prezentate in figura 7 a si figura 7 b.

3.1.3 Vergele metalice
Procedeul de sudare la care sunt folosite vergelele este procedeul WIG(TIG) si sunt livrate in
cutii de carton, figura 8.

a) Pe rola b) in butoi Figura 8. Mod de ambalare a
Figura 7. Mod de ambalare a sarmelor pentru procedeele MIG/MAG/ST/SAF vergelelor de WIG in cutii de
carton
3.1.4 Fluxuri

Fluxurile sunt materiale sub forma de pulbere sau granule care se depun in lungul sudurii si sub
care se formeaza si se mentine arcul electric. Fluxurile sunt utilizate la procedeul de sudare SAF si sunt
ambalate n saci cu diverse greutati, figura 9.

Figura 9. Saci de flux [2]

4. Influenta stocarii necorespunzatoare a unei sirme tubulare asupra calitatii cusaturii
sudate

4.1Materialul de baza

Tindnd cont de faptul ca in cadrul lucrarii s-a urmarit dependenta dintre ambalarea/depozitarea
necorespunzatoare si calitatea cordonului, s-a ales ca material de baza un otel de tipul S235JR. O serie
de caracteristici pentru marca de otel S235 JR, sunt indicate in tabelul:

Tabel 1. Caracteristici otelul S235JR [3]

Compozitia chimica Caracteristici mecanice

C [%] Si[%] | Mn [%)] P [%] S [%] | Limita de curgere Limita de rupere Rm | Alungirea
Rp0.2 [Mpa] [Mpa] A [%]

<0.17 <035 | <0.65 <0.030 | <0.030 | >225 360...510 > 18

Depunerile au fost realizate pe placi cu dimensiunile de: 200 mm x 50 mm x Smm.
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4.2 Materialul de adaos
Ca si material de adaos s-a folosit o sarma tubulara de tip T462PCIMS5 cu diametrul @1.2mm, a
cdrei compozitie chimica este prezentata in tabelul 2.

Tabel 2. Compozitia chimica a sirmei de tip T462PC1MS5 [4]

Material depus

Valoarea elementului, [X]

P[%] Mn[%] C[%] S[%] Si[%]
0.012% 1.33% 0.059% 0.009% 0.63%

4.3 Parametrii regimului de depunere
In cadrul experimentelor s-au utilizat urmatoarele valori ale parametrilor de depunere:
Pentru probele 1, 1 : V= 35cm/min, [=160 A, U,=20,2 V, V,=4,5 m/min
Pentru probele 2, 2 :V= 75cm/min’ I=160A U,=20,3' V,=4,5 m/min
Pentru probele 3, 3 :V=35cm/min =280 A°U,=30-32.3 V' V,=9,8 m/min
Pentru probele 4, 4 :V="75cm/min' 1=280 A U,=30-32,4 V' V,=9,8 m/min
4.4 Echipamente, dispozitive si instrumente de masura utilizate
Pentru punerea 1n evidentd a eventualelor efecte de depozitare necorespunzatoare, in programul
experimental s-au utilizat:

Figura 10. Sursa Figura 11. Pistolet Figura 12. Tractoras Figura 13. Subler electronic
e Sursd de sudare (LORCH) figura 10; pistolet, figura 11; tractoras ESAB, figura 12; subler
electronic, figura 13.

4.5 Rezultate
4.5.1 Imagini probe
In urma desfasurarii programului experimental au rezultat probele prezentate in figurile 14 si 15.

)

!
a

Figura 14. Probele in care s-a utilizat sdirma oxidata Figura 15. Probele in care s-a utilizat sairma
depozitata corespunzator

4.5.2 Control dimensional
In urma masuririi elementelor geometrice a depunerilor: lungimea (L.), litimea depunerii(B) si
suprainaltarea (h) s-a obtinut:
Pentru :
e Proba 1:L~=144,35m, B=7,70mm, h=2,38mm,;
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e Proba2 :L.=167,14mm, B=4,45mm, h=1,70mm;
e Proba3:L.=153,05mm, B =13,98mm, h=3,83mm,;
e Probad:L. =159,060mm, B=6,92mm, h=2,47mm.
Datorita faptului ca in cadrul lucrarii s-a urmarit efectul utilizarii unei sirme necorespunzatoare se
face observatia ca nu s-au efectuat masuratori ale elementelor geometrice pentru probele 1°,2°,3” si 4.

4.5.3 Analiza optica vizuala a probelor
4.5.3.1 Procedura de masurare a porilor si defectelor de forma
Pentru punerea in evidenta a dimensiunilor porilor si defectelor de forma s-au parcurs urmatoarele
etape:
-Pregitire probe: Suprafetele de interes au fost curatate de eventuale impuritati;
-Pregitire plastilina, figura 16;
-Aplicare plastilina pe suprafata cordonului de sudura, figura 17;
-Extragerea plastilinei, figura 18;
-Masurarea dimensiunilor neconformitatilor, figura 19.

Figura 16. Pregatire plastilina Figura 17. Aplicare plastilind

o "=

Figura 18. Extragerea plastilinei Figura 19. Miasurarea dimensiunilor neconformititilor

Plastilina a fost modelata sub forma unui paralelipiped cu dimensiunile: lungimea 170 mm,
latimea 30 mm si indltimea de 16 mm. Dupa aplicarea plastilinei pe suprafetele cordoanelor de sudura s-a
constatat faptul ca din cauza unor dimensiuni foarte mici a unor neconformitati, varianta de modelare a
plastilinei sub forma de paralelipiped nu oferea informatii complete, fapt pentru care s-a luat decizia
modeldrii, pentru anumite zone, plastilinei sub forma de sfera cu diametrul de 16 mm.

4.5.3.2 Caracterizarea dimensionala a imperfectiunilor obtinute in probe

In urma examindrii optico vizuale, pe suprafetele depunerilor au fost observate o serie de
imperfectiuni, ce pot fi definite ca:
- Discontinuitate in sudura sau o abatere de la forma geometrica prevazuta;
- Abaterea de la forma, dimensiunea, aspectul, continuitatea, structura etc., prescrise pentru sudurd sau
imbinarea respectiva in documentatia tehnica a produsului sau in standard;[5]

Limitele de acceptare a imperfectiunilor, pentru sudarea prin topire, sunt indicate de SR EN ISO
5817 Sudare — Imbinari sudate prin topire din otel, nichel, titan si aliajele lor (exclusiv sudare cu fascicul
de electroni) — niveluri de calitate pentru imperfectiuni.Pentru tipurile de imperfectiuni identificate pe
probele obtinute, pentru nivelul B, valorile de acceptare sunt indicate n tabelul 3.

Tabel 3.Valori de acceptare a neconformitatilor

Limitele imperfectiunilor pentru

Referinta Denumirea .. t . . .
1SO 6520-1 imperfectiunii Observatii mm niveluri (};e calitate
1. Imperfectiuni de suprafata
1.3 2017 Por de Dimensiune maxima a unui | 0,51a | Nu se admite
suprafata singur por pentru: - sudurd | 3
cap la cap; - sudura in colt
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Dimensiune maxima a unui | >3 Nu se admite
singur por pentru :- sudura
cap la cap; - sudura 1n colt
1.23 | 602 Strop >0,5 | Se admite in functie de aplicatie,
- de ex.. de material, de protectie
anticoroziva

In urma masuritorilor diametrelor porilor au rezultat valorile indicate in tabelul 4.

Tabel 4. Diametre pori (valorile sunt in mm.)
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Figura 21. Localizare neconformitati proba 4

Respectand procedura de la punctul 4.5.3, s-au obtinut urmatoarele lungimi si latimi ale
defectelor de forma indicate in tabelul 5:
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Tabelul 5. Lungimi si latimi ale defectelor de forma
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Figura 22. Localizarea defectelor de forma

5.Concluzii

In urma studiului efectuat, se pot trage urmitoarele concluzii:

e Exista o corelatie intre natura materialelor de adaos si tipul de ambalaj;
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e Pentru acelasi tip de materiale de adaos se pot utiliza modalitati diferite de ambalare;

e Modul de depozitare al materialelor de adaos influenteaza procesul de sudurd prin topire si
implicit calitatea cordonului de sudura obtinut;

e Analizand probele 1 si 3, se constata faptul ca ambele au aceeasi viteza de sudare si se utilizeaza
acelasi tip de sarma oxidata, insa odatd cu cresterea celorlalti parametrii de sudare se observa
aparitia porilor si cresterea numarului de defecte de forma. De asemenea, aceeasi concluzie a fost
trasa si in urma analizei probei 2 cu proba 4;

e In urma celor doud analize s-a consatat faptul ci numarul defectelor de forma si numarul porilor
depinde si de viteza de sudare utilizata. In cadrul probelor 1 si 3 s-a utilizat o viteza de sudare de
35 cm/min, iar in cadrul probelor 2 si 4 o vitezd de sudare de 75 cm/min astfel cd in urma
utilizarii unei viteze mai mici numarul de defecte si numarul de pori este mai mare decét in cazul
utilizarii unei viteze mai mari.
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7. Notatii

Urmatoarele simboluri sunt utilizate in cadrul lucrarii:
Vs=viteza de sudare

Is= intensitatea curentului de sudare

Ua= tensiune curentului de sudare

Va= viteza de avans

SMEI= sudarea manuala cu electrod invelit

MIG= sudarea cu electrod fuzibil in mediu de gaz inert
MAG= sudarea cu electrod fuzibil in mediu de gaz activ
SAF= sudarea sub strat de flux

WIG= sudarea cu electrod nefuzibil de wolfram in mediu de gaz inert
ST= sudarea cu sairma tubulara

L= lungimea depunerii

B= latimea depunerii

h= suprainaltarea depunerii

C.N.= cod neconformitati

P1=proba 1

P2=proba 2

P3=proba 3

P4=proba 4

L=lungime

I=latime
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IMBUNATATIREA PROCESULUI DE MANAGEMENT AL RISCULUI LA
ORGANIZATIA DE STANDARDIZARE ST METROLOGIE DIN IORDANIA

IMPROVING THE RISK MANAGEMENT PROCESS IN THE JORDAN
STANDARDS AND METROLOGY ORGANIZATION

RAWASHDEH Abdel Qader, SALEM Marua-Nicoleta
Facultatea:IMST, Specializarea: Master-IC, Anul de studii: I, e-mail: enmar85@yahoo.com
Conducator stiintific: Conf.dr.ing. Ovidiu Viorel RINDASU

ABSTRACT:

This paper aims at improving the risk management process in Jordan's Standards and Metrology
organization, due to the impact of the process on achieving organizational goals. After measuring the
performance indicator for implementing the Risk Management Plan in 2018, there was a significant
deviation from the target value of 30%.. The "Cause-Effect” diagram tool has been used to find out
the causes that affect the effective implementation of the risk management plan.

Depending on the causes of the problem, solutions and activities have been proposed in an
Improvement Plan based on the Standard (SR ISO 31000: Risk Management - Principles and
Guidelines, which should lead to effective risk management in 2019).

CUVINTE CHEIE:

- Risc:efectul incertitudinii asupra realizarii obiectivelor.

-Managementul riscului: activitatii coordinate pentru a directiona si a controla o organizatie in ceea ce
priveste riscul.

- JSMO: Organizatia de Standarde si Metrologie din lordania.

1. Introducere

Organizatia de Standardre si Metrologie din Iordania (JSMO) a fost infiintatd ca o organizatie publicd cu
autonomie financiara si administrativa, si este singurul organism national de standardizare din lordania.
JSMO este condusd de consiliul de admenistratie care este format din Ministrul Industriei si Comertului
ca presedintele, si directorul general al organizatiei ca vicepresedinte sdu, si treisprezece membri care
reprezinta sectoarele privat si public.

Viziune[1]
O organizatie distinsa la nivel national, regional si international Tn domeniul infrastructurii de calitate.

Misiune[1]

Protejarea sanatatii si a sigurantei, a drepturilor cetatenilor si a mediului, si cresterea increderii in
serviciile nationale oferite si in produsele expuse pe piatd prin armonizarea sistemelor de infrastructura de
calitate; (standardizarea, metrologia, evaluarea conformititii si supravegherea pietei si acreditarea), cu
cele mai bune practici internationale, in colaborare cu partenerii.

Prin lege, JSMO este responsabila pentru urmatoarele:

1. Eliberarea, aprobarea, revizuirea, modificarea si monitorizarea implementarii standardelor cu
privire la toate produsele si serviciile (cu exceptia produselor farmaceutice, medicamentelor,
medicamentelor veterinare si vaccinurilor).

2. Acordarea certificatelor de conformitate, inclusiv marca de calitate a Iordaniei.

3. Calibrarea, controlul i supravegherea instrumentelor de masurare.
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4, Controlul calitatii bijuteriilor pretioase.

Aceste sarcini sunt realizate prin activitatile efectuate de departamentele de control si departamentele
tehnice, cu suportul necesar oferit de departamentele administrative, financiar si Resurse. Si Sunt
proiectate, monitorizate si imbunatatite prin departamentul de calitate. Organizatia de Standardizare si
Metrologie identifica procesele sale de baza, management si suport referindu-se la legea sa, si masura in
care aceste procese sunt legate de atingerea obiectivelor strategice si de satisfacerea nevoilor partilor
interesate.

Acest studiu vizeaza imbunatatirea unuia dintre procesele de management din cadrul organizatiei
“procesul de management al riscului” care are impact asupra realizarii obiectivelor organizationale, prin
analizarea procedurii pentru a identifica punctele slabe $i cauzele care afecteaza implementarea eficienta a
planului de management al riscului, prin elaborarea unui plan de imbunatatire bazat pe Standardul SR ISO
31000 [2].

2. Stadiul actual

2.1 Contextului JSMO

Departamentul de calitate colecteaza datele si informatiile necesare pentru analiza contextului
intern s1 extern al organizatiei, la fiecare trei ani, la revizuirea planului strategic, prin referire la
legile si reglementdrile care reglementeaza activitatea organizatiei, si documentele nationale de
referinta.

Tabelul 1. Analiza contextului externPEST

Factori Politici
Oportunitati
- Stabilitatea si securitatea politica din lordania au ajutat la semnarea de noi
acorduri cu tarile EU si cu anumiti vecini sigure.

Provocari

- Miscarea de export a unor tari a fost afectata de instabilitate politica (cum ar fi
Irakul si Yemenul).

- Stabilitatea situatiei de securitate si a situatiei politice din Iordania a determinat
Iordania sa fie singura trecere comerciald in regiune, ceea ce a dus la cresterea
numarului de tranzactii vamale.

Factorii Economici
Oportunitati
- Cresterea cererii de standarde.
- Posibilitatea de a beneficia de granturi internationale si de proiecte finantate de
donatori pentru a implementa programele $i proiectele organizatiei, pentru a-si
imbunatati serviciile si pentru a oferi oportunitati de instruirea personalului.

Provocari

- Cresterea preturilor la electricitate si combustibil duce la o crestere a
cheltuielilor de exploatare.

- Salariile scazute ale JSMO in comparatie cu sectorul privat, ceea ce duce la
migrarea competentelor, si o lipsd de personal tehnic necesar.

- Conditiile economice ale companiilor si fabricilor locale duc la lipsa cererii de
servicii optionale in cadrul JSMO.

Factori Socilai
Oportunitati
- Societatea este constienta de rolul organizatiei si misiunea sa.

Provocari

45



Sesiunea de Comunicari Stiintifice Studentesti 2019

- Lipsa de constientizare si de culturd a cetiteanului cu privire la produse
contrafacute si raspandirea acestor produse pe piete si, astfel, expunerea
cetateanului la nselaciune.

- Lipsa de congtientizare a cetatenilor conduce uneori la folosirea
necorespunzatoare a unor produse care pot prezenta un risc pentru sdnatate $i
siguranta.

Factori tehnologice
Oportunitati
- Utilizarea social media pentru a comercializa serviciile organizatiei.
- Disponibilitatea de noi echipamente si tehnici care pot fi obtinute prin utilizarea
proiectelor tehnice externe efectuate in organizatia pentru a imbunatéti serviciile
oferite si achizitionarea prin intermediul acestor proiecte.

Provocari

- Aparitia comertului electronic prin utilizarea internetului si a telefoanelor
personale conduce cetdtenii sd cumpere prin intermediul site-urilor web, ceea ce
duce la raspandirea de produse de calitate inferioara si contrafdcute.

Tabelul 2. Analiza contextului intern

Puncte forte

Organizatia JSMO este singura organizatie din Iordania responsabila de
inspectia bijuterii din aur si argint, instrumente de masurare legale,
supravegherea produselor de pe piatd, precum si elaborarea, revizuirea si
modificarea standardelor.

Cunostinte si competentd tehnica a personalului organizatiei.

Obtineti acreditare recunoscutd la nivel international pentru serviciul de
eliberarea certificate de conformitate si pentru laborator, sporind astfel
increderea in serviciile furnizate catre clienti.

Abilitatea de a acoperi cheltuielile prin veniturile din serviciile organizatiei
(autofinantare).

Arhivati documentele in format electronic, ceea ce faciliteazd procesul de
ciutare $1 extragere atunci cand este necesar.

Premii primite la (KING Abdullah IT Award for excellence).

Puncte slabe

Lipsa personalului tehnic specializat necesar pentru efectuarea activitatiile de
control si supraveghiere necesare (cum ar fi: supraveghiere pietei si inspectia
magazinelor de aur).

Numaérul de standarde elaborate nu ating tintele din cauza lipsei participarii
sectorului privat la comitete pentru pregatirea specificatiilor si incapacitatea
de a acorda prioritate pregatirii standardelor cu dezvoltarea rapidd a
tehnologiei

Lipsa resurselor pentru efectuarea activitatiile de supraveghere (de ex. lipsa
masinilor).

Lipsa alocarilor de formare, uneori ducind la imposibilitatea de a oferi
instruire tehnica specializata.

Slabiciunea marketingului pentru serviciile optionale ale organizatiei, cum ar
fi (marca de calitate, GLOBAL GAP) din cauza lipsei de alocari financiare si
a lipsei de personal tehnic specializat.

Neaplicarea planurilor de inlocuire $i a succesiunii, dupd cum este necesar,
ducénd la absenta unui al doilea rand de lideri.
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2.2 Procesul de Management al Riscului adoptat in cadrul organizatiei

In fiecare an, departamentul de
Planuri de lucru si calitate pregateste un document
harta proceselor care descrie obiectivele si
procesele organizatiei JSMO

O intalnire are loc in prezenta
delegatiilor din toate
departamentele organizationale

Se identifica riscurile, impactul
si probabilitatea aparitiei
acestora

Inregistrarea
Riscurilor

Nivelul de risc este determinat
pe baza impactului si a
probabilititii, iar apoi se
determind prioritatea
managementului riscului

Stabilirea actiuni pentru Planul de
abordarea riscului managementul
riscurilor
MCMIN aproba planul de
gestionarea riscurilor pentru
implimentarea actiunelor
Dapartamentul de calitate
evalueaza actiunile pentru Planul de
evitarea sau minimizarea managementul

riscului (Nivelul de risc dupd riscurilor
implementarea actiunelor)

Actiunile corective sunt propuse

in cazul abaterilor

End

Fig.1 Procesul de managementul riscului adoptat in JSMO
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Fig. 1 clarifica etapele ale procesul de management al riscului in JSMO, Principalele riscuri sunt
identificate pentru fie care proces, apoi analizate in termeni de probabilitate si consecinte.
Nivelul de risc este determinat de intersectia probabilitatii aparitiei risculului cu consecintele
aparitiei acestuia (tabelul. 3). Si sunt documentate in registrul riscurilor; care identifica
urmatoarele elemente pentru fie care risc: (Impactul riscului, probabilitatea de risc, Gradul de
consecinte, Nivelul de risc si Prioritatea de tratare a riscurilor).

Tabelul 3. Determinarea nivelul de risc

IMPACTUL
Scazut Mediu Mare
(nesemnificativ, (1mpellcetcreeszi§);ab11, (V?riv: tun

§ trebuie doar notat) o pact,
= monitorizare) semnificativ)
= Sciizuti
— - . E D C
E (putin probabil sa se intample)
g Medie
=) (se poate produce la un D C B
E moment dat)

Mare

. C B
(probabil se va produce)

Pe parcursul sesiunea de managementul riscului programata anula in JSMO, coordonata
de departamentul de calitate in colaborare cu reprezentantii departamentelor, sunt identificate
actiuni care vizeaza abordarea prioritara a riscurilor, precum si stabilirea responsabilit atii pentru
punerea lor in aplicare. Dupa aprobarea planului de MCMIN, procedurile se efectucaza in functie
de perioadele specificate, iar departamentul de calitate pregateste un raport anual care prezintd
rezultatele de implimentarea planului.

3. Provocari, probleme si sugestii pentru imbunatatire
3.1 Probleme si provocari care rezulta din aplicarea procedurii actuale

Rezultatele monitorizarii si evaluadrii efectuate de catre Departamentul de Calitate in anul
2018 au aratat ca rata de implementare a planului de management al riscului a fost 43.7% cu
30% abateri de la tinta, ceea ce a condus la netratarea mai multor riscuri, iar nivelul 50% riscuri
a ramas la fel dupa implimentarea actiunilor stabilite. Acest punct a fost inclus ca o oportunitate
de imbunatatire 1n timpul autoevaludrii conducerii organizatiei dupa cerintele modelul EFQM:
“Conducerea organizatiei a identificat riscurile cu care se confrunta in realizarea obiectivelor sale
si le-a prioritat prin criterii specifice si proceduri adoptate pentru a aborda riscurile, dar nu a
specificat un anumit interval de timp pentru mai multe dintre aceste proceduri si nu s-a constatat
ca sunt eficiente in modificarea nivelul de risc”.

Pentru a analiza si a stabili cauzele efectului nedorit, a fost trasata Diagrama Ishikawa

prin aplicarea tehnicii brainstorming asupra tuturor cauzelor posibile, si apoil organizarea
acestora in cauze principale, cauze de nivel 1 (secundare) si de nivel 2 (tertiare). Instrumentul
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ajutd rapid sa fie intaleasa pe deplin o problema si sa fie identificate toate cauzele posibile - nu

doar cele evidente [3].

Froces Perspanal

Procesul nupresupums
irnep liven e dizevliniloy
m pastirnamas £ lor

Lopsads cunogtirta
in gestionarsa
siseurilor

Frobabilitatils 5. conszcmrele
ru sunt date-mminatz 2 o baza

T 52 aplicd aicie
precilig

formare privind
EssHOrarsa riscuror

Fanulderise nuasts
monitorizat in mod wtil

Musurtalecats foadun
pantry implamanteres

bAadifican als
£ d:;.:nﬁ:ﬂn:m:: P]ﬂﬂulﬂid!ﬁa'xmmtal
afectzazi procesla risculit
Banii suntaloeeti m princpal
pantruimylemanterza
sarcinilordzcontrol
Conditii Economice si Politice Buget

Fig. 2 Diagrama Cauze -Efect

Risturile nu
sunl Lratale

Fig. 2 stabileste cauzele principale ale efectului nedorit, lar un plan de imbunatatirea procesului

de management al riscului a fost pregatit (Tabelul. 4)

3.2 Planul de imbunatatire

Planul de imbunatatire a fost dezvoltat prin propunerea solutiilor la cauzele problemei,

identificarea acestora cu responsabilitati, surse si termene prin brainstorming si

pe baza

cerintelor standardului relevant, in conformitate cu cadrul general al organizatiei cu legile si
reglementdrile. Masurarea eficacitatii planului de Imbunatatire se face prin masurarea

indicatorilor de performantd pentru managementul riscului pentru anul 2019.
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Tabelul 4. Planul de imbunatatirea procesul de management al riscului in JSMO

Activitati

Implementarea programelor de
instruire directorilor
departamentelor si angajatilor
despre standardul ISO 31000

Modificarea procesul de

managementul riscurilor dupa

cerintele standardul ISO 31000

pentru a cuprinde urmatoarele

etape;

= Implicarea directorilor
departamentelor in intregul
proces, inclusiv pregatirea
planului de tratarea riscului.

= Identificarea proprietarul de
risc.

=  Determinarea probabilitatilor
si a consecintelor in functie de
istoricul riscului In functie de
Informatiile si cunostintele
organizatiei.

=  Evaluarea planului de risc in
mod efficient, si modificarea
planului de tratare periodic in
functie de:
-Rezultatele monitorizarii si
evaludrii.
- Detectarea schimbarilor
produse in contextul extern si
intern, nu la fiecare 3 ani.

=  Raportarea periodica catre
conducere a rezultatelor
monitorizarii si evaludrii

Alocarea resursele necesare pentru

management riscului, Mai ales
financiari prin determinarea
bugetului necesar implementarii

planului de tratarea riscului dupa
modificarea "Formularul de
pregatire a bugetului" pentru a
contine alocari legate de acest plan.
Stabilirea unui  mecanism de
comunicare efectiva cu partile
interesate pentru consultare si in
eventualitatea unei crize sau a unei
situatii neprevazute.

Benchmarking cu institutiile care
si-au demonstrat excelenta in
aplicarea managementului riscului

Departamentul

Responsabil

Departamentul
de Resurse
Umane

Managementul
calitatii+ Toate
Departamentele

Managementul
calitatii
Managementul
calitatii in
colaborare cu
departamentele
implicate si cu
departamentul
financiar

Managementul
calitatii Tn
colaborare cu
departamentele
implicate

Managementul
calitatii
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Resurse

Formator
calificat si
Taxe de
formare

Angajati
competent
instruiti dupa
cerintele ISO
31000
+ Informatii si
cunostinte de
incredere

Mijloace de
comunicare +
Informatii si

cunostinte

Pe termen
scurt

Interval .
de timp notite
Eficacitatea
Pe termen programului
ot de formare
ar trebui
masurata
Pe termen _
scurt
Pe termen
scurt
Bugetul
JSMO este
Pe termen .
vl pregatit
anual In
luna Iulie
Pe termen )
scurt
Inainte de
a
modifica
procedura



4. Concluzii

1. Serviciile si activitatile JSMO sunt multe $i variate, ceea ce necesitd managementul riscului in
conformitate cu cele mai bune practici internationale pentru a asigura eficacitatea si eficienta
atingerea obiectivelor.

2. In aceasta lucrare a fost analizat procesul de managementul al riscului in cadrul organizatiei
pentru a identifica punctele slabe care afecteaza negativ implementarea eficientd a planului de
tratarea a riscurilor si au fost identificate. Cauzele au aratat oportunitti de imbundatatire a
etapelor procesului si nevoia de a instrui personalul cu privire la importanta standardului relevant
si impactul aplicarii sale.

3. Desi JSMO analizeaza contextul intern si extern la fiecare 3 ani, aceasta nu contribuie la
identificarea riscurilor cu acuratete si eficacitate Tn ceea ce priveste tratarea acestora. Este
necesar sa se revizuiasca analiza contextului anual sau, cand este necesar, cu participarea partilor
interesate.

4. Dupa punerii in aplicare a planului de imbunatatire, este de asteptat ca riscurile sa fie
identificate si abordate intr-un mod mai eficient, cu propunerea de a elabora indicatori
cuprinzatori de performanta pentru process.

5. Bibligrafie
[1]. https:/ www.jsmo.gov.jo

[2]. SR ISO 31000: Managementul riscului- Principii si linii directoare.
[3]. https://en.wikipedia.org/wiki/Ishikawa diagram

51



Sesiunea de Comunicari Stiintifice Studentesti 2018

OPTIMIZAREA ADMINISTRARII PROCESELOR AFERENTE

REALIZARII PROIECTELOR DE LICENTA
COMAN Simona, CARCIUMARU Daniela, UTULEANU Cosmin, STEFANESCU Daniel

Facultatea: Ingineria si Managementul Sistemelor Tehnologice Specializarea: Ingineria si Managementul Calitatii
Anul de studii: IV, e-mail:simoteocoman@gmail.com
Conducator stiintific: Sl.dr.Ing Bogdan DUMITRU

REZUMAT: In aceasta lucrare sunt prezentate asteptarile parfilor interesate implicate in procesul de
realizare a proiectului de diploma, avand ca scop imbunatdtirea comunicarii in relatia student-
profesor. In acest scop au fost propuse si aplicate doua chestionare ce vizeaza atdt procesul de
realizare a proiectului de licentd, dar modul de comunicare intre studenti si profesorii coordonatori
de licenta. In urma evaluarii rezultatelor obtinute s-au identificat arii de imbundtdtire, fiind urmarita
eficientizarea procesului de realizare a proiectului de diploma prin identificarea si eliminarea
lacunelor de comunicare intre profesor si student.

CUVINTE CHEIE: comunicare, management, proiect diploma, implicare, proces

1. Introducere

Prezenta lucrare are ca scop Tmbundtatirea procesului de suport in vederea realizarii proiectului de
diploma, cu accent asupra eficientizarii comunicarii si interactiunii intre principalii actori implicati, $i
anume student, respectiv profesor coordonator de licenta.

Definirea asteptarilor partilor interesate din cele doua perspective are ca scop punerea in evidenta
a caracteristicilor calitatii serviciului si identificarea punctelor tari si a celor slabe ale procesului.

In acest sens au fost generate doua chestionare adresate studentilor, respectiv profesorilor din
facultatea IMST, specializarea Ingineria si Managementul Calitatii, urmarindu-se identificarea punctelor
tari (considerate ca elemente evaluate similar de ambele parti), dar si a ariilor de imbunatatire.

Ca baza de reglementare a procesului a fost consultat ghidul si regulamentul de realizarea a
proiectului de diploma, disponibile si pe site-ul facultatii.

2. Prevederi legate de comunicare

Comunicarea reprezintd, alaturi de motivatie si competentd profesionald, cheia eficientei intr-o
institutie si in sens larg, un element indispensabil pentru functionarea oricarei colectivitati umane [1].
Se pot identifica urmatoarele criterii si forme de comunicare:
a. Dupa scopul urmarit:
- oficiala (formald);
- neoficiale.
b. Dupa frecventa:
- periodica (zilnic, saptamanal, lunar, etc);
- permanenta (cu colegii de serviciu, in familie etc.);
- aperiodica (ocazionald).
c. dupa genul de activitate:
- educationala;
- instructiva (cursuri de specializare);
- profesionala (in procesul muncii);
- mediata.
d. Din punct de vedere al relatiilor:
- verbala sau orala;
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- 1n scris;
- nonverbala. [2]

In ceea ce priveste intocmirea proiectului de diploma, reglementarea este datd de ghidul pus la
dispozitie si incarcat pe website-ul facultdtii, ce cuprinde toate informatiile necesare privind structura,
tehnoredactarea si cuprinsul proiectului de diploma. Totusi, un element cheie 1n intocmirea unui proiect
de succes este constituit de o bund comunicare cu profesorul coordonator, atdt pentru monitorizarea
progresului studentului, dar si pentru validarea de ansamblu a etapelor parcurse si a faptului ca studentul
progreseaza in ritmul §i in directia potrivitd. Aceasta comunicare este realizata oral, in cadrul orelor de
curs sau a unor intrevederi cu profesorul coordonator.

3. Aplicarea chestionarelor si analiza rezultatelor

Pe langd informatiile disponibile pe website-ul facultatii, chestionarul adresat studentilor
urmareste investigarea suportului suplimentar de care acestia considera ca au nevoie in vederea realizarii
proiectului de diploma, modul in care are loc comunicarea cu profesorul coordonator, eventuale bariere
intAmpinate in comunicarea cu acesta, dar si propuneri de imbunatatire a procesului.

Chestionarul s-a adresat studentilor din anul IV, specializarea Ingineria si Managementul
Calitatii, completarea chestionarului avand loc on-line, acesta fiind distribuit pe retelele de socializare.

La chestionarul adresat studentilor am avut ca respondenti 35 de persoane, dintre care 23 de
femei si 12 barbati, cuprinsi intre 20 si 25 de ani, provenind din mediul urban.

In acelasi mod, chestionarul adresat profesorilor urmareste investigarea problemelor intimpinate
in comunicarea cu studentii, gradul de implicare al acestora in realizarea proiectului de licenta si
propuneri de imbunatatire a procesului, fiind completat de 7 profesori coordonatori de licenta.

Intrebarile adresate si raspunsurile obtinute la chestionarul adresat studentilor sunt prezentate in
figurile urmatoare:

Avah moanast mnmart fame ds bearkat

O
B

Fig.1.
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La intrebarea: “Ce probleme afi intampinat in comunicarea cu profesorul coordonator?”
raspunsurile au fost urmatoarele:

25 de persoane nu au intdmpinat probleme in comunicarea cu profesorul coordonator;

4 persoane considera ca intrevederile sunt prea scurte si nu exista suficient timp pentru
rezolvarea proiectului;

2 persoane considera ca nu au primit suficiente informatii si materiale pana in acest moment;

2 persoane sustin ca s-au documentat singure si ca nu exista o comunicare eficienta;

2 sustin ca disponibilitatea profesorului coordonator este redusa.

Raspunsurile primite la intrebarea : “Ce imbunatdtiri ati aduce procesului de realizarea a licentei?”
au fost urmatoarele:

11 persoane considera ca nu trebuie aduse imbunatatiri;

6 persoane doresc o implicare mai activa a profesorilor in procesul de realizare a licentet;

5 persoane sustin modificarea structurii licentei prin analiza relevantei fiecarui capitol,
subcapitol/plansa in raport cu specializarea

5 persoane sustin necesitatea diversificarii temelor de licentd si implementarea unui ghid mult
mai explicit si detaliat pentru fiecare capitol.

3 persoane doresc realizarea unei parti practice a proiectului de diploma;
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e 3 persoane considera importanta repartizarea aleatoare egala catre profesorii coordonatori;
e 2 persoane doresc primirea temei de licentd din semestrul 1, anul 3 pentru a avea timp in
realizarea proiectelor ce fac parte din licenta;

Intrebarile si raspunsurile chestionarului adresat profesorilor sunt prezentate in figurile
urmatoare:
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« La intrebarea: “Ce probleme afi intdmpinat in comunicarea cu studentii?”’, problemele
identificate au fost legate de :
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e lipsa cunostintelor de desen tehnic,

e lipsa de interes in ceea ce priveste realizarea proiectului de diploma.

e lipsa tematicii complete a piesei. Unele din proiectele anterioare care intra in componenta
proiectului de licentd nu au fost efectuate de catre student pe piesa de licenta.

4 Recomandarile legate de imbunatatirea continutului si structurii proiectului de diploma din
partea profesorilor au fost urmatoarele:

o Diversificarea temelor de licenta.

o Continut axat pe practica

o Posibilitatea absolventilor de a alege tema in functie de domeniul de interes.
Flexibilitate in alegerea tehnologiilor de fabricatie. Intocmirea unui ghid / indrumar pentru licenti
care sa precizeze inclusiv conexiunea intre capitolele lucrarii si disciplinele / proiectele din timpul
anilor si eventual sa includa si exemple (daca este un indrumar).

o Repartitie aleatoare egala a studentilor catre prof. coordonatori, considerand toti prof. care
predau la specializare.

o Propunerea unor teme dezvoltate in colaborare cu companiile. Studentii nu au fost motivati sa se
implice in astfel de teme, ci mai degraba au preferat ruta sigura in care proiectul este in format
standard, cu sectiuni elaborate in cadrul proiectelor de an; in practica reala insa clientii nu au
cerinte standard, prin urmare, obisnuinta de a se adaptata, de a cauta solutii, creativitatea, nu pot
fi exersate intr-o schema de lucru standard, fard neprevazutul generat de cerinte specifice,
particulare.

4 Recomandarile legate de imbunatatirea procesului de realizare a proiectului de diploma au
fost urmatoarele:

o Realizarea unei parti practice din proiectul de diploma

o Realizarea unui ghid de proiect mai detaliat

o Transformarea proiectului intr-un studiu individual unic fiind relevant pentru student prin tema
abordata si prin continut

o Piesa/ ansamblul sa fie proiectate de catre fiecare student ca parte a disciplinelor care presupun
proiectare / desen tehnic.

o Repartitie aleatoare egala a studentilor pe coordonatori (toti profesorii care predau la materiile de
specialitate). Intdlniri comune periodice cu toti studentii si coordonatorii pentru armonizarea
abordarilor.

o Pentru temele complexe, cu aplicabilitate industriala realizate intr-o intreprindere / firma, sa se
permita ca lucrarea sa fie a unei echipe, nu a unui singur student.

o Propunerea unor teme in care studentii sa exerseze tehnologii de prelucrare diferite de prelucrarea
prin aschiere - prelucrarea tablelor, materiale plastice, compozite etc.

4. Puncte comune ale partilor implicate

In urma analizei raspunsurilor primite putem identifica puncte comune ale procesului de realizare
a proiectului de diploma.

Atat studentii cat si profesorii considera important realizarea unei parti practice din proiectul de
diploma impreuna cu un ghid mai detaliat care sa precizeze inclusiv conexiunea intre capitolele licentei si
disciplinele / proiectele din timpul anilor si eventual sa includa si exemple.

Un alt punct comun este acela ca studentii au mentionat necesara primirea piesei de licentd din
anul III, semestrul 1 pentru realizarea proiectelor ce intra in componenta proiectului de licentd, iar
profesorii au semnalat ca unele din proiectele anterioare nu au fost efectuate de catre studenti pe piesa de
licenta.
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Partile interesate considera necesara o repartitie aleatoare egala a studentilor pe coordonatori,
acorda o mare importanta intalnirilor periodice si sustin diversificarea temelor de licenta.

Ambele parti au intimpinat probleme in ceea ce priveste comunicarea, atit profesorii cat si
studentii dorind unii de la altii o implicare mai activa.

5. Concluzii

In urma analizei realizate in cadrul facultatii IMST, specializarea IMC referitoare la
managementul realizarii proiectului de diploma au fost identificate puncte tari si puncte slabe, dar si
elemente pozitive, considerate astfel din perspectiva tuturor actorilor implicati.

S-a constat ca desi exista un ghid si un set de reguli privind realizarea proiectului de diploma,
studentii au nevoie de un suport suplimentar din partea profesorilor coordonatori, de o implicare activa si
de o comunicare eficienta

Profesorii coordonatori considera ca desi studentii sustin implementarea unei parti practice din
proiectul de diploma si diversificarea temelor, acestia tind sa urmeze tiparul standard oferit de facultate.

Lipsa de contact cu piata muncii si cu cerintele acesteia ii face pe studenti sa fie reticenti in
abordari diferite a proiectului de diploma, 1nsa colaborarea cu diferite companii ar schimba perspectivele
studentilor.

Un prim pas pentru armonizarea abordarilor si de confruntare a parerilor partilor interesate ar fi
organizarea unor intilniri comune periodice cu tofi studentii si coordonatorii.
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ABSTRACT: The paper presents a case study developed in the enterprise Prysmian Cables &
Systems from Slatina. The project aim has been to define and implement a continuous
improvement project in order to standardize the nonconformities management process and the
associated responsibilities. The root causes have been identified and then series of necessary
actions have been implemented aiming to definitely solve them.

Keywords: non-conformity, cable marking, cost, root-cause treatment
1. Identificarea problemei:

In perioada 2017, in cadrul companiei Prysmian Cabluri si Sisteme, Slatina, au fost primite si
inregistrate in sistem 3 reclamatii referitoare la probleme de marcare a cablurilor de energie. Au fost
inregistrate, de asemenea, 59 de neconformitati interne legate de aceleasi probleme reprezentind 9% din
totalul neconformitatilor (NCR) (fig. 1). Defectele legate de marcaj au avut o medie de 3,6 NCR-uri
pentru fiecare 1000 km de cablu produs. Costul reclamatiilor a fost cuantificat la 8025 euro, reprezentand
56% din costul total pentru 2017, creantele si costul de neconformitati interne (INC) au fost de 1369 euro.
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Fig. 1. Grafic Pareto defecte inregistrate

In primele 2 luni din anul 2017, 9 NCR-urile au fost descoperite la statia de testare finala si au
fost inregistrate la sistemul NC-SIF-EN.

Din martie 2017, neconformitatile sunt segregate si inregistrate In sistemul SAP1C asociat
maginii (fig. 2) la care au fost descoperite neconformitdtile, pentru a avea o vedere clard asupra
echipamentului de unde provin cele mai multe defecte, cu scopul de a stabili actiuni corective doar pe
masina in cauza si nu pe intreg procesul.
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Fig. 2. Grafic Pareto privind problemele de marcaj pe masini 2017

2. Stabilirea obiectivului

Avand in vedere situatia de fapt, la nivelul companiei s-a propus reducerea problemelor privind
marcajul, respectiv reducerea NCR-urilor in al doilea trimestru din 2018 cu 50%, mai precis de la 3,5
NCR-uri pentru 1000 km cablu produs (in anul 2017) la 1,8 NCR-uri pentrul000 km cablu produs
(semestrul 2 din anul 2018) si eliminarea tuturor reclamatiilor pe aceasta tema.

No. of NCR with Marking problems Cost of Marking problems
L5 3 i FEETS
2 200
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Fig. 3. Nr. de neconformitati cu probleme de marcaj Fig. 4.Costul neconformitatilor cu probleme de marcaj

Economii estimate:

Tinta 1: NCR

Pentru semestrul 2/2018, tinta este de a reduce numarul de neconformitati cu 1,8 NCR/1000 km
de cablu produs, cu o economie de 107 euro pentru fiecare 1000 km de cablu produs.

Tinta 2: Reclamatii

Tinta pentru anul 2018 este eliminarea tuturor reclamatiilor, cele 3 reclamatii insumand
aproximativ 8,7 k€ (estimate pentru o productie similara).
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3. Analiza cauzelor radacina pentru neconformitatea “probleme de marcaj”
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Fig. 7. Analiza Fishbone

In functie de severitatea impactului si probabilitatea de generare a acestui tip de defect
potentialele cauze au fost impartite in trei categorii : rosii - probabile, galbene - putin probabile si verzi -
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Fig. 8. Analiza 5 De ce?
Colectarea datelor, identificarea problemelor si a cauzelor potentiale a durat aproximativ 3 luni,
cu organizarea saptamanald de sedinte pentru a se actualiza informatiile si a se monitoriza evolutia
proiectului.

4. Stabilirea unui program de actiuni si implementarea acestuia

Neconformitatile vor fi analizate in scopul de a defini actiunile corective/preventive
corespunzatoare, menite si previna reaparitia/aparitia problemelor in viitor. Aceste elemente se vor prelua

in procedura dedicata care se va ocupa de implementarea actiunilor corective/preventive
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5. Validarea
In cele 4 luni de la punerea in aplicare a actiunilor corective, s-a inregistrat o scidere

semnificativa atat a indicatorilor de performantd, cat si a indicatorilor de cost. In aceasta perioada s-au
inregistrat zero reclamatii. In total, s-au economisit 1382.6 Euro fata de aceeasi perioada a anului trecut.
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Siate of project target monthly
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Fig. 8. KPI pentru NCR si Reclamatii

Proiectul implementat a contribuit la mentinerea increderii clientilor in companie §i reducerea
altor potentiale costuri, reducerea timpului utilizat pentru re-marcarea cablurilor, precum si reducerea
intreruperii fluxului de productie.
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7. Notatii
Urmatoarele simboluri sunt utilizate in cadrul lucrarii:

NCR KPI = indicator reprezentdnd numarul de neconformitati pentru 1000km de cablu produsi
Cost KPI= indicator reprezentand costul neconformitatilor pentru 1000km de cablu produsi
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SUMMARY: The paper aims to analyze and evaluate an organization that has implemented and certified
an integrated management system (ISO 9001:2015 — Management system of quality. Requirements,
respectively ISO 14001:2015 — Management system of environment), through the excellence model
EFQM. The aim of self-evaluation is to identify the weaknesses and the best practices related to the
provision of services by different service departments to two organization customers, companies in the
automotive industry, in order to the uniformity of the organization approach and the transfer of good
practices.

KEYWORDS: EFQM, good practice transfer, criteria, auto industry, radar graphics.
1 Introducere

1.1 Obiectivele lucrarii

Organizatia analizatd este prestatoare de servicii pentru doud companii din industria auto: A si B.
Desi in cadrul organizatiei este implementat si certificat un sistem de management integrat (/SO 9001:2015 —
Sisteme de management al calitatii. Cerinte si ISO 14001:2015 — Sisteme de management de mediu),
procesele difera in functie de compania pentru care sunt furnizate serviciile.

Obiectivul lucrarii este de a propune solutii pentru eficientizarea proceselor in cadrul organizatiei
prin uniformizarea abordarilor in departamentele de logistica si respectiv de proiectare in contextul
implementarii modelului de excelentd EFQM.

1.2 Modelul EFQM

Modelul de Excelenta EFQM se bazeaza pe un set de valori europene, exprimate pentru prima data in
Conventia Europeand a Drepturilor Omului (1953) si Carta Sociald Europeand (revizuitd in 1996). Acest
tratat este validat de cele 47 de state membre ale Consiliului Europei, iar principiile sunt incorporate in
legislatiile nationale.

Existd trei componente integrate incluse in Modelul de Excelentda EFQM:

4+ Conceptele Fundamentale ale Excelentei: principiile de baza care reprezintd fundamentul esential
al obtinerii unei excelente sustenabile de cétre orice organizatie.

Cele noud criterii de excelentd sunt impartite 1n factori determinanti si rezultate:

— Factori determinanti: leadership, angajati, strategie, parteneriate si resurse, procese, produse si
servicii;

— Rezultate: rezultate aferente angajatilor, rezultate aferente clientilor, rezultate aferente societtii,
rezultate aferente afacerii.

4+ Modelul de Excelentda EFQM: un cadru conceput pentru a ajuta organizatiile sa transforme
Conceptele Fundamentale si logica RADAR 1in practica.

4+ Logica RADAR: un cadru de evaluare dinamic $i un instrument puternic de management care ofera

“coloana vertebrald” necesara pentru a sprijini o organizatie sd abordeze provocarile pe care ea

trebuie s le depaseascd pentru a-gi realiza aspiratia de a obtine excelenta sustenabila.
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Figura 1. Conceptele Fundamentale ale Excelentei [1]
Analiza proceselor organizatiei

In figura 2 este prezentata harta proceselor desfasurate in cadrul organizatiei. Procesele sunt impartite

in patru categorii:

CERINTE CLIENTI

Procese de baza — procesele care vizeaza toate etapele care contribuie la crearea de valoare adaugata a
produsului sau serviciului livrat de organizatie.

Procese de tip suport — acele activitati care creeaza premisele obtinerii produsului sau serviciului.
Procese de management — activitatile de conducere.

Procese de monitorizare si control — toate activitétile care au legatura cu proiectarea si mentinerea
sistemului de management al calitatii si/sau de mediu.

HARTA PROCESELOR
HP 00 - 01

Formalizarea politicii Monitorizarea Asigurarea resurselor

Analiza Instruire
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Figura 2. Harta proceselor desfasurate in cadrul organizatiei
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3 Autoevaluarea companiilor in raport cu criteriile Modelului de Excelenta EFQM

In cadrul organizatiei s-a decis sa se realizeze autoevaluarea proceselor privind prestarea serviciilor
pentru compania A, respectiv compania B. In tabelul 1 este prezentat un extras din autoevaluarea companiei
A, iar in tabelul 2 este prezentat un extras din cadrul autoevaludrii companiei B. Cele doud anexe cuprind
punctele tari si punctele slabe identificate Tn analiza celor noua criterii ale Modelului de Excelenta EFQM.

Tabelul 1. Punctele tari si punctele slabe identificate pentru compania A

Criteriu Puncte tari Puncte slabe
1.Leadership | - Implicare In managementul calitdtii prin organizarea | - Nu cunosc in totalitate instumentele si
auditurilor interne la interval de 3 luni conceptele Managementului Calitatii
- Existd o buna comunicare cu partile interesate prin | - Este necesard imbunatatirea abilitatilor
organizarea de sedinte saptimanale de leadership
- Leadership-ul stimuleaza si incurajeazd buna | - La nivelul companiei nu existdi un
colaborare in interiorul organizatiei standard comun in ceea ce priveste
- Evaluarea rezultatelor se face saptamanal si sunt | valorile organizatiei in acord cu partile
intocmite planuri de imbunatatire pentru punctele slabe | interesate
identificate - Liderul nu are intotdeauna cunostintele
- Leadership-ul implicd partile interesate principale in | necesare pentru a raspunde rapid unei
activitatile de schimbare continua pentru Imbunatitire cerinte din partea angajatilor
2.Strategie | - Nevoile si asteptdrile partilor interesate externe sunt | - Datele de intrare determinate nu sunt
determinate la inceputul unui proiect $i sunt verificate i | intotdeauna concrete ; rezultatul final nu
modificate in urma fiecarei sedinte periodice cu acestea. | este definit corect, corelat cu ceea ce se
- La finceputul anului sunt stabilite obiectivele | yrea de fapt
strategice, iar la finalul fiecarei luni sunt analizate | . Competentele si  capabilititile
documentele de feedback din partea clientului si sunt | partenerilor interni existenti nu sunt
trasate grafice. analizate prin evaluarea cunostintelor ce
tin de activitatea pe care o desfasoara
3. Angajatii | - Sunt dezvoltate abilitdtile si competentele angajatilor | - Nivelul necesar de performanta al
prin participarea la diferite formari pentru a-si putea | angajatilor nu este definit In vederea
maximiza contributia realizarii obiectivelor strategice
- Sunt realizate sedinte de echipd sdptimanale pentru o | - Competentele angajatilor nu sunt
buna comunicare intre angajati evaluate periodic pentru a se determina
- Organizatia asigurd echilibru angajatului intre viata | punctele slabe pentru Imbunatatire
profesionala si viata personald, deoarece la finalul | (exceptand evaluarile in urma formarilor)
programului de lucru acestia nu mai au contact cu
probleme/activitati legate de locul de munca
4. - Furnizorii sunt cunoscuti si clasificati in functie de | - Furnizorii cunosc strategiile si valorile
Parteneriate | nivelul de colaborare. Datele acestora sunt cunoscute de | organizatiei si nu actioneazd permanent
si resurse angajatii care comunica direct cu acestia in conformitate cu acestea. Erorile sunt
- La alegerea materialelor pieselor pe langa proprietatile | remediate la cererea companiei, dar
de utilizare a acestuia, se tine cont si de impactul asupra | livrarea se relizeaza cu intarziere.
mediului. Similar se procedeazd si In alegerea | - Nu existd acces suficient la iluminatul
vehiculelor cu care sunt transportate produsele. natural, astfel exista necesitatea utilizarii
- Programele software utilizate beneficiaza de update | iluminatului artificial.
periodic pentru eficientizarea procesului - Nu toate modificarile facute reusesc sa
- Angajatii beneficiazd de toate programele necesare in | aducd o imbunatatire asupra procesului,
vederea realizarii activitatilor ci conduc la desfasurarea mai lenta a
activitatilor
5. Procese, | - Procesele sunt gestionate astfel incat sa fie bine | - Propriile performante nu sunt
produse si | realizate si cat mai eficient comparate cu performantele  altor
servicii - Sunt utilizate statistici lunare ale rezultatelor | companii cu acelasi profil
proceselor pentru a elimina punctele slabe identificate - La ocuparea unui post, angajatii nu sunt
- Produsele si serviciile sunt furnizate conform | pregititi in totalitate sd indeplineasca
cerintelor clientilor identificate la semnarea contractului | cerintele clientului, nu sunt autonomi
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Criteriu Puncte tari Puncte slabe
si la sedintele periodice - Nu intodeauna clientii sunt dispusi sa
- Feedback-ul clientilor este monitorizat in permanenta | i indeplineasca indatoririle mentionate
si sunt luate masuri de imbunatatire in cazul feedback- | in contract
ului negativ
6. - Dupa fiecare livrare a unui produs sau serviciu, clientii | - Existd cazuri in care livrarea catre
Rezultatele | trimit un formular de feedback completat in care se | client nu este realizatd in timpul cerut,
aferente mentioneaza dacd timpul livrarii a fost respectat si daca | deoarece in stabilirea acestui termen nu
clientilor cerintele au fost indeplinite. sunt luati in considerare toti factorii de il
- In urma unui feedback negativ din partea clientului, in | determina
interiorul companiei sunt analizate cauzele aparitiei
acestuia si propuse si implementate actiuni corective
7o - Angajatul este instruit In functie de necesitdtile | - Angajatul nu este evaluat periodic
Rezultatele | acestuia pentru a indeplini sarcinile postului pe care il | pentru a i se putea identifica punctele
aferente ocupa slabe, lipsurile acestuia
angajatilor | - Angajatii sunt informati cu privire la posturile vacante | - Conditiile de lucru nu sunt optime
aparute in companie, oferindu-i-se posibilitatea de | - Nu intotdeauna responsabilii au o
avansare comunicare eficientd cu angajatii
- Anual angajatul Tmpreuna cu responsabilul stabilesc
dacd obiectivele din anul anterior au fost atinse si
definesc obiectivele pentru anul curent.
8. - In cadrul organizatiei este integrat standardul cu | - Au aparut probleme in ceea ce priveste
Rezultatele | privire la mediu (ISO 14001:2018) prestarea serviciilor ce au avut impact
aferente - Compania are un numar mare de angajati si este in | asupra clientului final
societatii continud dezvoltare, ceea ce are un impact pozitiv
asupra societatii
- La interval de 3 luni se face instructaj de SSM
9. - Reputatia companiei este pozitivd, deoarece in urma | - Neatingerea tintei de 98% feedback
Rezultatele | realizarii unei statistici a feedback-ului s-a determinat | pozitiv
aferente un procent de 95% feedback pozitiv
afacerii
Tabelul 2. Punctele tari si punctele slabe identificate pentru compania B
Criteriu Puncte tari Puncte slabe
1.Leadership | - Se implicd personal in managementul calitdtii prin | -  Abilititile ~de leadership necesitd
efectuarea auditurilor interne ; imbunatatire ;
- Se gestioneazd asteptarile partilor interesate prin | - Lipsa atmosferei motivationale ;
intocmirea unor rapoarte saptdmanale, rezultate Tn urma | - Liderii nu oferd un raspuns rapid
sedintelor cu partile interesate ; angajatilor in momentul in care acestia
- Este realizat un standard de lucru in cadrul organizatiei | intimpina o problema.
de comun acord cu partile interesate din exteriorul
organizatiei, acesta fiind revizuit de asemenea de comun
acord cu PIE.
2.Strategie | - Nevoile si asteptdrile partilor interesate externe sunt | - Datele de intrare nu sunt clar exprimate

colectate la inceputul unui proiect, organizatia realizand
un document privind acest aspect si este utilizat ca date
de intrare ale proceselor de elaborare a startegiei ;

- Se analizeaza semestrial competentele si capabilitatile
partenerilor interni existenti, prin evaluarea cunostintelor
ce tin de activitatea pe care o desfisoara ;

- in urma analizei semestriale, in functie de nevoi,
partile interesate interne sunt instruite.

de partile interesate externe
- Nevoile si asteptarile partilor interesate
interne nu sunt colectate ;

- Propriile performante nu sunt
comparate cu performantele altor
organizatii.

3. Angajatii

- Nivelurile de performantd ale angajatilor sunt definite
in mod clar prin testarea acestora in vederea realizarii
obiectivelor startegice ;

- Angajatii beneficiazd de formare, atat la nivelul

- Nu se realizeazd sondaje de opinie in
vederea imbunatatirii planurilor
referitoare la angajati ;

- Obiectivele personale cu cele de echipa
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Criteriu Puncte tari Puncte slabe

limbilor straine, cat si la nivelul aplicatiilor utilizate la | nu sunt aliniate.
nivelul organizatiei; - Nefunctionarea retelelor de comunicare
- Echilibrul vital intre viata profesionalda si viata | genereaza dificultati de comunicare intre
personald, in momentul incheierii programului de lucru, | angajati si client si de desfasurare a
angajatul nu este sunat pentru urgente sau alte scopuri ce | activitatii;
tin de locul de munca.

4. - Furnizorii sunt Tmpartiti pe categorii, datele acestora | - Furnizorii nu intodeauna respectd data

Parteneriate | fiind salvate intr-un fisier partajat, atat clientilor, cat si | de livrare a pieselor ;

si resurse

partenerilor ;

- Instruirea posturilor se face atat la nivelul angajatilor,
cat si la nivelul partenerilor ;

- In momentul aparitiei unor noi programe software,
organizatia asigura imbunatatirea acestora ;

- Angajatii beneficiaza de toate programele necesare in
vederea realizarii activitatilor.

- Unii furnizori nu sunt dispusi sa
participe la sedinte saptaimanale ;

- Accesul la iluminatul natural nu este
suficient pentru toata suprafata birourilor,
iluminatul artificial fiind utilizat pe toata
durata programului.

- In unele situatii programele au bug —

uri, ceea ce perturba desfasurarea
activitatilor.
5. Procese, | - Procesele in cadrul organizatiei sunt gestionate, atfel | -  Performantele si  capabilitatile

produse si | incat finalizarea proiectelor s se asigure la timp ; organizatiei actuale sunt utilizate, dar nu
servicii - Produsele si serviciile sunt verificate inainte de | se aplici metode de benchmarking, in
livrarea lor la client; vederea imbunatatirii performantelor ;
- Produsele sunt gestionate pe o platforma, valabila atat | - Propriile performante ale organizatiei
pentru angajati, parteneri si clienti ; nu sunt comparate cu performantele
- Modificarile produselor sunt discutate de angajati, | organizatiilor cu acelasi profil ;
clienti si parteneri, in vederea obtinerii produsului finit | - In momentul ocuparii postului angajatii
dorit ; nu sunt autonomi ;
- Sunt implementate standarde pentru a stabili | - Nu intotdeauna clientii sunt dispusi sa
responsabilitatile clientilor, partenerilor si ale angajatilor | efectueze activitatile ce le revin si sunt
cu privire la utilizarea serviciilor si produselor ; mentionate in standarde.
- In cazul feedback-ului negativ, se analizeazi problema
si se iau masurile corespunzatoare, in vederea
imbunatatirii proceselor.
6. - Reputatia la nivel global este satisfacatoare, organizatia | - Livrarea produselor si a serviciilor nu
Rezultatele | situdndu-se pe primul loc la nivelul prestarii de servicii ; | se realizeazad Intodeauna la timp.
aferente - in momentul primirii unei reclamatii responsabilii de
clientilor proiect analizeaza motivul primirii feedback-ului
negativ, gasesc solutii si le implementeaza.
7. - Angajatii sunt instruiti In functie de necesitati, periodic | - Conditiile de lucru nu sunt optime din
Rezultatele | realizandu-se evaluarea acestora pentru a putea | toate punctele de vedere ;
aferente imbunatati punctele slabe ; - Nu intodeauna responsabilii au o
angajatilor | - Se realizeazi indicatori de performantd ai angajatilor, | comunicare eficientd cu angajatii.
semestrial, pentru a putea analiza stadiul actual ;
- Lunar angajatii au o Intdlnire cu responsabilii lor,
acestia stabilind punctele pozitive si negative la locul de
munca ;
- Angajatii sunt informati privind posturile disponibile in
cadrul organizatiei, acestia avand posibilitatea de a
avansa la locul de munca.
8. - In cadrul organizatiei este integrat standardul cu | - Au aparut probleme 1n ceea ce priveste
Rezultatele | privire la mediu (ISO 14001:2018) ; prestarea serviciilor ce au avut impact
aferente - Compania are un numar mare de angajati si este in | asupra clientului final.
societatii continud dezvoltare, ceea ce are un impact pozitiv
asupra societatii ;
- La interval de 3 luni se face instructaj de SSM
9. - Reputatia companiei este pozitiva, deoarece in urma | - Neatingerea tintei de 98% feedback
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Criteriu Puncte tari Puncte slabe
Rezultatele | realizarii unei statistici a feedback-ului s-a determinat un | pozitiv

aferente procent de 95% feedback pozitiv

afacerii

In urma autoevaludrii s-au stabilit procentaje pentru fiecare factor/rezultat prezente in Modelul de
Excelenta EFQM, procentaje prezentate in tabelul 3.
Tabelul 3. Procentaje obtinute in urma autoevaluirii conform EFQM

Criteriu Scor compania A Scor compania B

1. Leadership 30% 35,71%
2. Strategie 30,35% 48,22%
3. Angajatii 33,57% 35%

4. Parteneriate si resurse 40,47% 42,86%
5. Procese, produse si servicii 38,09% 39,29%
6. Rezultatele aferente clientilor 41,07% 42,86%
7. Rezultatele aferente angajatilor 33,92% 41,08%
8. Rezultatele aferente societatii 50% 50%

9. Rezultatele aferente afacerii 50% 50%

Tinand cont de faptul ca obiectivul lucrarii este eficientizarea proceselor in cadrul organizatiei prin
uniformizarea abordarilor in departamentele de logistica si proiectare in contextul implementarii modelului
de excelentd EFQM, s-a realizat graficul prezentat in figura 3 ce prezinta, in paralel, scorurile proceselor
corespunzatoare celor doud companii A si B.

— O COITIPEMNE A — 0P COMpaNia £

S0% Lzadership

Bampltate aferenie afaparnii 20% Srategia

Bezulrate aferen;s sociztdiii Anzajeiin

Fesultate aferzate ansyaplar Partensriats §i resirss

Femltate afersnte clientilor Procese, profuse s servici

Figura 3. Graficul radar pentru companiile A si B
4 Plan de eficientizare a proceselor organizatiei

Prin analiza organizatiei din punctul de vedere al criteriilor Modelului de Excelentd EFQM si trasarea
graficelor RADAR pentru cele doud companii, se constatd ca exista diferente si se propune un plan pentru
eficientizare in contextul construirii unei abordari comune bazate pe bune practici identificate in ambele
divizii.

Se observa faptul ca diferentele majore intre cele doud moduri de prestare a serviciilor pentru cele
doua companii sunt situate la criteriile 1, 2 si 7.
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Astfel, sunt preluate punctele tari determinate pentru fiecare dintre cele trei criterii pentru
departamentele prestatoare pentru compania B si se vor implementa in cadrul departamentelor ce presteaza
servicii pentru compania A. Avand in vedere faptul cd procentele obtinute sunt mai mari pentru compania B,
acest proces nu este valabil si invers (de la A catre B).

In tabelul 4 este prezentat planul pentru eficientizarea in contextul construirii unei abordari comune
bazate pe bune practici identificate in ambele divizii.

Tabelul 4. Planul pentru eficientizarea abordarii comune bazate pe bune practici

Criteriu Obiectiv Activitati Responsabili | Termene Metode de masurare a
(B2 A) performantei
1.Leadership | Imbunatitirea Organizarea  unui | Departament 3 luni Testarea cunostintelor de
abilitatilor curs de management | Calitate management dobandite 1In
manageriale ale | pentru responsabilii urma cursului (test scris +
responsabilului de departamente aplicatie practica) ;
de departament. Colectare feedback de la
angajati si de la responsabili
Existenta  unui | Realizarea si | Responsabil 8 luni Analiza procesului pe o
standard de lucru | implementarea unui | departament in duratd de 6 luni pentru a
pentru procesul | standard de lucru | cauzasi client putea evalua daca
desfasurat pentru | pentru procesul standardul implementat este
compania A desfasurat pentru eficient
compania A
Instruirea Analiza Responsabil 6 luni Testarea periodica (6 luni)
personalului competentelor departament in a competentelor angajatilor
astfel incat | personalului si | cauza si realizarea unor diagrame
acesta sa fie | organizarea unor a rezultatelor activitatilor
autonom, capabil | formari pentru pozitive si negative
sa ia propriile | personal in functie desfasurate de acestia
decizii de necesititile
acestora
2.Strategie Contabilizarea Realizarea graficelor | Responsabil 1 luna Verificarea existentei
competentelor radar privind | departament in graficelor radar / angajat $i
personalului competentele cauza verificarea actualizarii
personalului acestora
Asigurarea Organizarea  unor | Responsabilul | 3 luni Testarea periodica (6 luni)
aceluiasi nivel de | formari simultane la | de proces a competentelor angajatilor
competente  ale | nivelul si realizarea unor diagrame
personalului  $i | departamentelor, a rezultatelor activitatilor
ale clientului | atat pentru personal, pozitive si negative
care participa la | catsi pentru client desfisurate de acestia
desfasurarea
proceselor
7.Rezultatele | Instruirea si | Testarea angajatilor | Responsabilul | 6 luni Analiza graficului RADAR
aferente evaluarea semestrial ~ privind | de proces al angajatilor semestrial
angajatilor personalului competentele
privind specifice fisei
competentele postului si
intocmirea unui
raport al
competentelor
acestora
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Criteriu

Obiectiv
(B2 A)

Activitati

Responsabili

Termene

Metode de masurare a
performantei

Instruirea angajatilor
pentru a putea atinge
nivelul maxim al
competentelor
Trasarea graficului
RADAR al
competentelor
angajatilor

Centralizarea
feedback — ului
de la angajati

Realizarea unor
intalniri lunare intre
angajati si
responsabilul de
departament pentru
a prelua feedback-ul
acestora intr-un
raport, cu privire la
punctele pozitive si
negative pentru

locul de munca

Responsabil
departament in
cauza

1 luna

Analiza  rapoartelor  de
feedback din ultimele 3 luni
pentru a observa evolutia
satisfacerii asteptarilor
angajatilor

5 Concluzii

Obiectivul lucrarii, de a propune solutii pentru eficientizarea proceselor in cadrul unei organizatii,
care presteaza servicii in domeniul auto, prin uniformizarea abordarilor in departamentele de logistica si

proiectare a avut la bazd implementarea modelului de excelentd EFQM.

In cadrul organizatiei s-a decis si se realizeze autoevaluarea proceselor privind prestarea serviciilor
pentru compania A, respectiv compania B. In urma autoevaluirii s-au stabilit procentaje pentru fiecare
factor/rezultat prezente in Modelul de Excelentda EFQM, diferenta cea mai mare de procentaje a fost regasita
in cazul criteriilor: leadership, strategie si rezultatele aferente angajatilor, astfel in vederea uniformizarii
abordarilor in cadrul departamentelor de logistica si proiectare, s-au stabilit punctele tari ale companiei B,
pentru a putea fi implementate In cadrul companiei A.

S-a propus, in cadrul lucrarii, un plan de eficientizare stabilind principalele obiective, acvitivitati,
termenul de aplicare a acestora, responsabilii, precum si metoda de masurare a imbunatatirii.
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STRATEGII ALE COMPANIILOR PENTRU SATISFACEREA $I
FIDELIZAREA CLIENTILOR

Studenti : STANESCU Ana-Maria , CHASOSCHI Crina Laura
Facultatea: IMST, Specializarea: Ingineria si Managementul Calitatii, Anul de studii: III, E-mail:
stanescuanamaria22(@yahoo.com

Conducator stiintific : Prof. Dr. Ing. Irina SEVERIN

1. Introducere

e Leadership
Orientarea catre client

Managementul de la cel mai inalt nivel trebuie s& demonstreze leadership si angajament in ceea
ce priveste orientarea catre client prin a se asigura ca:
- Sunt determinate, intelese si satisfacute n mod consecvent cerintele clientului, precum si cerintele legate
si reglementate aplicabile
- Sunt determinate si tratate riscurile si oportunitdtile care pot influenta conformitatea produselor si
serviciilor si capabilitatea de a creste satisfactia clientului
- Mentinerea orientdrii catre cresterea satisfactiei clientului

e Cerinte pentru produse si servicii
Comunicarea cu clientul
Comunnicarea cu clientul trebuie sa includa:
- Furnizarea de informatii referitoare la produse si servicii

- Tratarea cererilor de oferta a contractelor sau comenzilor, inclusiv a modificarilor acestora
- Obtinerea feedback-ului de la client referitor la produse si servicii, inclusiv reclamatiile clientului
- Tratarea sau controlul proprietatii clientului
- Stabilirea cerintelor specifice pentru actiunile de urgentd, atunci cand este relevant
Analiza cerintelor pentru produse si servicii
Organizatia trebuie sa se asigure ca are capacitatea de a satisface cerintele pentru produsele si
serviciile ce vor fi oferite clientilor. Organizatia trebuie sd organizeze o analiza, inainte de a se angaja sa
furnizeze produse si servicii catre client, analiza care sa includa :
- Cerintele specificate de client, inclusiv cele pentru activitatile de livrare si postlivrare
- Cerintele nespecificate de client, dar necesare pentru utilizarea specificd sau intentioanata, atunci cand
este cunoscuta
- Cerintele specificate de organizatie
- Cerintele legale si reglementate aplicabile produselor si serviciilor
- Cerintele din contract sau comanda care difera de cele exprimate anterior

e Evaluarea performantei
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Satisfactia clientului

Organizatia trebuie sa monitorizeze perceptiile clientilor referitoare la masura in care au fost
indeplinite necesitatile si asteptarile lor. Organizatia trebuie sa determine metodele pentru obtinerea,
monitorizarea si analizarea acestor informatii

Exemple de monitorizare a perceptiilor clientului pot include sondaje in randul clientilor, feedback
de la clienti referitor la produsele si serviciile livrate, intalniri cu clientii, analiza cotei de piatd, daune
solicitate in perioada de garantie si rapoartele dealerilor.
Analiza si evaluare

Organizatia trebuie sa analizeze si sd evalueze date si informatii provenite din monitorizare si
masurare.

e Imbunatatire
Organizatia trebuie sd determine si sa selecteze oportunitatile pentru Tmbunatatire si sa
implementeze orice actiuni necesare pentru a indeplini cerintele clientului si pentru a creste satisfactia

clientului.
Acestea ar trebui sa includa:
- Imbunititirea produselor si serviciilor pentru a satisface cerintele precum si pentru a aborda necesititi si
asteptdri viitoare
- Corectarea, prevenirea sau reducerea efectelor nedorite
- Imbunititirea performantei si eficacitatii sistemului de management al calitatii.

e Instrumente adecvate
Pentru punerea in aplicare a strategiilor de fidelizare a clientilor, companiile se folosesc de anumite
instrumente, cum ar fi: anchete telefonice, chestionare si interviuri.

2. Studiu de caz

Pentru a exemplifica cele prezentate mai sus, am realizat o comparatie intre doud dintre cele mai
frecventate fastfood-uri din intreaga lume: McDonald’s si KFC.

Unul din cei mai importanti factori in atragerea unui nou client este publicitatea. Din acest punct
de vedere, cele doud companii detin céte un site oficial i, totodata, isi fac simtitd prezenta pe site-urile de
socializare unde 1si expun produsele, ofertele si adresele magazinelor. Un alt mod prin care companiile s-
au facut remarcate sunt spoturile publicitare inspirate din viata de zi cu zi, prezente atat la tv, cat s in mediul
online.

Starnirea curiozitatii este primul pas in atragerea unui nou client. Pasul urmator este reprezentat de
satisfacerea clientului prin retete, gust, pret si, nu In ultimul rand, oferte personalizate pe grupurile tintd
vizate. Din acest punct de vedere, ambele companii ofera un meniu vast, in care se pot regasi carne de pui,
vita si porc, salate, deserturi, bauturi. De asemenea, sunt comercializate si meniuri special create pentru
copii. Un alt lucru prin care companiile isi fidelizeaza clientii sunt ofertele din restaurante. In plus, ambele
companii se ocupa i cu livrari la domiciliu si au contracte de parteneriat si cu alte firme de livrari.

In ceea ce priveste meniul propriu-zis, acesta difera de la o regiune la alta, oferta fiind adaptata
geografic. Drept exemplu, spre deosebire de Romania, meniul din China se bazeaza pe orez, in timp ce cel
italian se bazeaza pe salate.
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O alta strategie de marketing, utilizatd de aceastd data doar de cei de la McDonald’s, este aplicatia
pentru telefon unde clientul primeste tot felul de oferte si bonusuri pe care le poate folosi in restaurante. De
asemenea, cei de la McDonald’s dispun de spatii de joaca pentru copii, organizeaza zile de nastere si numele
restaurantului este intotdeauna asociat cu mascota Ronald McDonald, pentru ca micul client sd aiba parte
de o experientd completa si sa-si doreasca sa revina.

De asemenea, unele restaurante McDonald’s dispun de automate pentru comanda, care usureaza
preluarea comenzilor si scurteaza timpul de asteptare al comenzii.

In cele ce urmeaza, va vom prezenta parerile celor trei parti interesate (clienti, angajati si cei care
nu consuma aceste produse) rezultate in urma unor chestionare.

Clienti:
Care din urmétoarele marci de tip fast-food preferati?

N0 de r&s

@ McDonakd's
@ KFC

Ce produse de tip fast-food cu marca preferata consumati cel mai des?
(Meniuri McDonald's) (mai multe réspunsuri posibile)

Meniu Quarter Pounder 33 %)
Meniu Big Tasty 24 (24 %)
8{8%)
Meaniu Dubly Chili Chicken {9 %)
Meniu Chicken Grill 13013 %)
Meaniu Royal Deluxe 3(3%)
Meniu Beal McWrap 44 %)
Meaniu Chickan McWrap Geill 33 %)
Maniv MeChicken 18 (18 %)
Maniu Aripioare -9 (5 %)
Meniu Dubdu McPuisor 18 (18 %)
Meniu Dublu Cheasshurger, 11 (11 %)
Meniu Chicken McNuggets 9 i9%)
Meniu Big Mac 25 (25 %)
Meniu File1-O-Fish 33 %)
-1(1 %)
Maniu de copil 12 (12 %)
Kie -2 (2 %]
Comba 141 -2 {2 %)
Prafitura cu vising 11 %)
Mz Pulsor 1(1 %)
Combo McPuisor T(1%)
Combo 1(1%)
McPuisor, McToast 101 %)

0 B 10 15 20 25
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Ce produse de tip fast-food cu marca preferata consumati cel mai des?
(Meniuri KFC) (mai multe raspunsuri posibile)

100 de raspunsur

Meniu Kantucky 12 (12 %)
Meniu Fillet! Zinger —11 (11 %)
Maniu Dublu Booster —15.{15 %)

Maniu Dublu Hot Booster
Meniu Tower Fillet/ Zinger

19 (19-%)

Meniu Hot Wings
Meniu Crispy Sirips
Maniu Fillat Blites

20 (20 %)
50 (50 %)

12{12 %)
13{13%)
Meniu de copii
Smart Menu
Meniu Smart

Smart meniu picantil-
Smiart maniu
Nu consum Kfc

Cat de des consumati produse fast-food? in functie de raspunsul
dumneavoastrd la prima intrebare, v& rugam sé& continuati completarea
chestionarului prin a réspunde mai departe tinand cont de marca
preferatd aleasé.

@ zinic

@ 3 nberval da 2-3 xibe

@ o daté pe sdptimand

@ o datd i3 2-3 saptamani

@ o datd pe lund

@ mai putin de 0 Gatd pe lunsd
@ niciodais
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in opinia dumneavoastrd, intre promovarea mércii alese si ceea ce
doreste compania sa va prezinte, exista:

] O raspuUnsur

&0

1 2 3 4 5
Marca aleasd de dumneavostré are cele mai bune produse de tip fast-
food:

le raspuns

29 (29 %)

Cum vi se pare pretul actual al produselor marcii agreate fata de
produsele concurente?

& mai mic
@ iafel
@ mai mare
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Care este pretul pe care sunteti dispus sa-i cheltuiti pentru
achizitionarea unui meniu?

100 de raspunsur

® <2 RON

® (8 15)RON
@ (15 20) RON
® > 20RON

Varsta dumneavostrad in ani impliniti este:

100 de raspunsun

® <13an
@® 12-25ani
® =25ani
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Neconsumatori:

Unde obisnuiti sa luati masa?

21 de raspunsgtr|

@ McDonald's
@ KFC
& Alundeva

Considerati produsele Mc/KFC sanatoase?

21 de raspunsurn

® Dz
® Nu
# Doar unele

Ce credeti ca ii atrag pe consumatorii de Mc/KFC?

21 de raspunsur

@ Raporiul Caltate/Pret al produsaior
@ Gustul produsetor
@ Reclama
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Din ce motive nu consumati produse Mc/KFC?

< | e raspunsur

@ Calitale insuficienta
@ Reatete/Gust nesatisfacator
@ Reclami insuficientd

Considerati reclama un factor important?

21 de réspunsun

® 0=
& Nu

Ati consumat in trecut produse Mc/KFC?

21 de raspunsut

@ Ca
@ Mu
@ MNu imi aminlesc
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Sunteti de acord cu produsele Mc/KFC destinate copiilor?

& FaSpDUNYSUT

@ Da
& Nu

Cum vi se par preturile produselor Mc/KFC?

de raspunsur

@ Frea mid
@ Raporiate |3 calitatea produselor
@ Prea mari
@ Nu le stiu
Care din urmétoarele marci de tip fast-food preferati?
100 de rasplnsur
@ WcDonald's

@ KFC
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Angajati:

In cadrul cérei companii lucrati?

@ McDonalds
@ KFC

Consumati produsele pe care le comercializati?

dar

U de raspunsun

:-:'l- s U

® L=
@ MNu

Dacé sugerati o imbunatatire a produselor/serviciilor, va este luata in

considerare?
® 0z
® nNu
@ Nu am sugerat

30 de rispunsur
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Ati avut neintelegeri cu clientii?

30 de-raspunsurl

@Ds
@ Nu

Obisnuiti sa le recomandati clientilor produse noi?

U 013

® Da
® Nu

Cum reactioneaza clientii daca primesc o comanda gresita?

@ O sceepld
@ O refuza =i cer 54 fie schimbata
& is_: car banii inapol &i pleaca
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Sunteti multumit de salariul pe care il aveti?

30 de raspunsur

® Ds
& hu
& Da, dar se peate si mai bine

Primiti bonusuri la locul de munca? Daca da, pe ce criterii sunt bazate?

30 de ra3spunsur

@ Dg, in functie de numarul comenzior
preduate

@ D& in funche de feadback-ul chenlifor

@ Dz, in funche de timpul de preluare -
livrare comenzi

@ Ca in functie de orele suplimentare

@ Da afte criteni

@ hNu

Ce relatie aveti cu managerul?

30 de raspunsur

@ Staba
@ Buna
@ Foarte bund
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Le-ati recomanda altor persoane sd se aldture echipei? De ce?

Depinde de perscand. Volumul de munca este destul de mare

Nu

Da

Da, program flexibil st salariu atractiv

Da.

Da. Pentru ca este un loc placut

Da, denarece acest loc de munca iti ofera oportunitatea de a avansa.

Mu, decarce volumul de munca este foarte mare, meritele nu it sunt recunoscute, nefiind apreciat la adevarata
ta valoare

Nu am recomandat.
Este un loc in care poti castiga rapid un venit
Pentru¢a e un job flexibil

Da, posibilitate rapida de svansare

De cand sunteti angajat in cadrul companiei?

U de Faspunsun

@ Mai putin de 6 luni
& Mai mult de 6 luni
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Una dintre posibilele cauze ale numarului mai scdzut de clienti McDonald's ar putea fi reclama
negativa adusa de renumitul bucatar Jamie Oliver, care a castigat procesul impotriva lantului de restaurante
de tip fast-food McDonald’s, demonstrand in cadrul unor emisiuni televizate si documentare felul nesanatos
in care sunt gitite produsele. Procesul nu a fost unul de tip juridic, ci moral, bucitarul reusind sa creeze
presiunea sociald de care era nevoie pentru ca McDonald’s sd elimine o substantd nociva organismului
uman din procesul de preparare a hamburgerilor.

Aceasta intamplare intareste tot mai mult fraza care afirma ca:

“Un client multumit iti aduce 2 clienti, pe cand un client nemultumit iti alunga 10 potentiali

clienti”.

3. Concluzii

Strategiile pentru satisfacerea si fidelizarea clientilor identificate in urma studiului de caz efectuat
sunt:

- publicitate inspirata din rutina zilnica

- oferte personalizate pe grupuri tintd vizate
- meniu diversificat si promotii

- adaptarea geografica a ofertei

- asociere de mascot

- livrari la domiciliu

- aplicatii online

- site-ul oficial

- aparitia pe site-uri de socializare

- acte de caritate
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DATA SERVICE CENTER FOR STUDENTS’ MOBILITY (EUROSTUDENTYS)
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ABSTRACT: This paper presents the process of Erasmus students’ management, using an application
based on the object-oriented programming paradigm. Currently, students that come to the IMST faculty
with Erasmus scholarships accomplish this process via email. Within the faculty, data management is
done through the correspondence of several columns in a series of Excel tables. This project allows
remote students to register by filling the online application form with all the required information and
selecting the courses they intend to attend. The Administrator (the Erasmus Coordinator) can see the
registered students and generate several reports.

KEY WORDS : automation, accessibility, security, portability

1. Introducere

In cadrul universitatilor din intreaga lume, existd un numar mare de studenti ce se inscriu in
programul Erasmus, pentru a studia in strainatate. Acest proces se desfasoard in doua moduri
principale:

1. Datele de contact ale unui profesor ce se ocupa de gestionarea studentilor Erasmus sunt
puse la dispozitie pe website-ul universitatii. Un potential candidat foloseste aceste date pentru a lua
legatura directa cu profesorul. Schimbul de date este realizat via e-mail.

2. Website-ul universitatii contine o platforma prin intermediul careia studentul isi poate crea
un cont si se poate inscrie. Cererea de inscriere, precum si informatiile sunt astfel preluate si
gestionate de catre o persoana ce se ocupa de managementul studentilor.

Prima metodd aduce cu sine un deficit semnificativ, avand in vedere ca informatiile
studentului sunt gestionate manual, aparand astfel riscuri de securitate. Posibilitatea erorii umane
este de asemenea o vulnerabilitate majora ce trebuie luatd in considerare. Pe de alta parte, a doua
metoda presupune un proces automat al inscrierii, studentii fiind inregistrati Intr-o baza de date in
momentul in care isi creazd un cont. Ulterior, coordonatorii programului Erasmus din cadrul
universitatil pot vizualiza si gestiona studentii cu usurint3.

Prezentul proiect a fost initiat din necesitatea de a gestiona automat procesul de management
al studentilor in conditiile cresterii numarului de studenti incoming in cadrul Facultatii de Ingineria
si Managementul Sistemelor Tehnologice. Gestionarea datelor studentilor strdini se realizeaza prin
intermediul unor tabele Excel, unde sunt adaugate si prelucrate manual toate informatiile. Acest
lucru cere foarte mult timp si poate genera erori umane. Solutia oferitd este automatizarea
procesului. Proiectul are ca scop dezvoltarea si implementarea unei aplicatii de management al
studentilor Erasmus incoming, oferind functionalitdti pentru automatizarea procesului de
inregistrare si prelucrare a datelor acestora.

Comparativ cu Facultatea IMST din cadrul Universitatii Politehnica Bucuresti, peste 50 %
dintre Universitatile Europene desfasoara in prezent activitatea de management al studentilor
incoming prin intermediul unor aplicatii Web integrate in website-urile acestora.

92



2. Solutia aleasa ca implementare la IMST/UPB. Obiective, facilitati si limitari

Varianta actuala a aplicatiei, este dezvoltatd in C++, deoarece a Inceput ca o tema de proiect
semestriala, Tn cadrul obiectului de studiu Programare Orientatd pe Obiecte. Cerinta principald a
acestuia a fost utilizarea limbajului de programare C++, intrucat acesta a fost limbajul suport din
cadrul materiei. In continuare, dupa finalizarea cursului, proiectul a continuat prin efort propriu, cu
o tehnologie mai performanta, si anume JAVA.

In cele ce urmeaza, se vor prezenta functionalititile principale ale aplicatiei actuale. Aceasta
trebuie sa acceseze si modifice o baza de date ce contine toate datele necesare pentru o gestionare
optima a studentilor. Inregistrarile din baza de date corespund unor campuri de tip nume, prenume,
adresa de e-mail, tara de origine, cursuri selectate etc. Aplicatia trebuie sd poatad sa opeze cu trei
tipuri de utilizatori : STUDENT, PROFESOR si ADMINISTRATOR. Toti utilizatorii pot accesa
aplicatia, autentificandu-se prin intermediul unei matrice de drepturi.

Studentul poate crea un cont pentru ca apoi sd poatd accesa aplicatia folosind datele
introduse. Dupa autentificare, studentul poate sa isi vizualizeze si modifice profilul, sa selecteze
cursuri la care ar dori sa participe, daca acestea sunt puse la dispozitie de catre universitate in
semestrul in care ar vrea sa studieze in strdindtate.

Un alt tip de utilizator este profesorul. Acesta poate sa se Inregistreze si autentifice in
aceeasi manierd ca un student. Dupa ce se logheaza, profesorul poate sa isi vizualizeze si modifice
profilul, avand totodata posibilitatea de a interoga baza de date, pentru a extrage informatii, cum ar
fi : numarul de studenti participanti la cursul asociat lui, precum si datele acestora.

Administratorul este rolul asociat coordonatorului Erasmus din cadrul universitatii, prin
urmare, un “super-user’” al aplicatiei. Poate vizualiza si edita toti profesorii, studentii si cursurile.
De asemenea, administratorul poate genera rapoarte precum: cati si ce studenti participa la un curs,
ce cursuri a selectat fiecare student, etc.

Materiile disponibile, numarul de ore alocate si cadrele didactice sunt de asemenea
disponibile in aplicatie.

Pe parcursul dezvoltarii am sesizat urmatoarele probleme aduse de implementarea in C++
peste QT. Punctele slabe ale aplicatiei ar fi:

° securitatea;

o lipsa portabilitatii — este generat un fisier executabil care ruleazd doar pe sistemul de
operare Windows, prin descarcare local;

o limitari de design care impiedica un mod intuitiv de utilizare al aplicatiei;

3. Descriere functionala

ErasmusIO (primul nume al aplicatiei) a fost gandita initial in QT Creator, un mediu de
dezvoltare pentru C++, Javascript si QML. Acest IDE ofera posibilitatea de a crea o interfata grafica
intr-un mod accesibil, cerinta necesara pentru aplicatia de management al studentilor. QT Creator
contine un editor de cod si diverse unelte de design. Baza de date folosita este PostgreSQL, aleasa
pentru reputatia eficientei ridicate.

Aplicatia constd intr-un set de clase interconectate ce au elemente grafice asociate.
Scenariile principale sunt: welcome page, new user, log-in teacher, log-in student, menu teacher,
menu student, courses.
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Fig. 1. Diagrama de clase

Ferestrele sunt construite Intr-un mod intuitiv, pentru a elimina posibile surse de ambiguitate
in timpul utilizarii. Fiecare cdmp are asociate etichete ce specifica informatia necesard, iar
butoanele indica in mod clar actiunile asteptate.

Aplicatia este construitd pentru a permite autentificarea mai multor categorii de utilizatori.
Prima fereastra afiseaza cele doud posibilitéti: profesor si student.

Structura are ca fundament o relatie de tip client-server. Aplicatia permite utilizatorilor sa se
conecteze la baza de date asociatd, in mod evident prin intermediul interfetei grafice. In functie de
permisiunile individuale ale utilizatorilor, acestia pot adauga/modifica/sterge informatii din baza de
date.

Fluxul de lucru al aplicatiei este descris in urmatoarea diagrama UML (figura 2):
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Fig. 2. Diagrama de activititi, prezentand logica aplicatiei
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La rularea programului, clasele sunt instantiate, iar obiectele sunt create. Aceste instante sunt
chiar ferestrele afisate. De asemenea, la rularea programului, este creat un obiect de tip
QApplication.

Pagina de profil este afisatd dupa ce un utilizator se autentificd in aplicatie. Pagina contine
toate informatiile introduse la momentul credrii contului, impreuna cu posibilitatea de a le modifica,
schimband campurile asociate si apdsand butonul “SAVE”. Din pagina de profil, un student poate
naviga la paginile “Choose courses” si “My courses”, pentru a selecta noi cursuri la care doreste sa
participle, sau pentru a le vedea pe cele alese precedent.

In pagina “Courses” (figura 3), studentul poate si vadi toate cursurile disponibile,
organizate intr-un tabel. Poate apoi alege un curs, selectaind numele cursului respectiv din drop-
down-ul “Select courses” si apasand apoi butonul “add to my courses”. In interiorul cAmpului “My
courses”, toate cursurile selectate anterior sunt listate, pentru ca studentul sa poata sa observe daca a
ales un curs din greseald, caz in care poate selecta din drop-down numele cursului pe care nu 1l
doreste si sd apese butonul “delete from my courses”, in vederea elimindrii acestuia.

Courve - O

COURSES
addl LD ARy CUUPSES
narme Iracten s e _oredis agimrty o _heurs = Select courses

M et POFESCL z MANDATORY 4 i el Chavislry |
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Fig. 3. Pagina de cursuri

Pagina “Details” (figura 4) afiseaza informatii despre studentii care participd la un curs
selectat. Un student poate fi cautat dupa nume, iar informatia aferenta acestuia va fi afisatd intr-un
tabel. Selectand un curs, si apasnd butonul “View course students”, toti studentii care participa la
acel curs sunt afisati in tabel, impreuna cu numarul de studenti, in cdmpul “Nr students”. Un student
poate fi selectat cu dublu click pe email-ul lui din tabel. Dupa selectarea studentului, apasand
butonul “View Selected Student Details”, vor fi afisate informatiile despre toate cursurile la care
acesta participa.
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Fig. 4. Pagina de detalii

4. Implementarea in Java. Obiective. Analiza comparativa cu solutia precendenta

In urma analizei limitarilor aplicatiei precendente, s-au identificat 3 solutii:

1. Dezvoltarea a inca doua versiuni descarcabile de pe imst.pub.ro, una pentru MAC
OS si respectiv una pentru sistemul de operare Linux.

2. Dezvoltarea unei interfete PHP care sd comunice cu aplicatia prin intermediul liniei
de comanda.

3. Dezvoltarea unei aplicatii de tip web (peste Java), care sd poata fi integrata direct pe

un subdomeniu al imst.pub.ro.

Analizand argumentele pro si contra, respectiv resursele echipei de dezvoltare, s-a ales
solutia numarul 3. Astfel, aplicatia si-a modificat specificatiile tehnice (functionalitatile oferite
ramanand aceleasi, dupd cum urmeaza):

Tabelul 1. Tehnologii folosite

CERINTE RASPUNS ACTUAL RASPUNS INITIAL
Tip baza de date PostgreSQL PostgreSQL
Limbaj de programare JAVA Open JDK 1.8 QTCreator
Framework Spring si SpringBoot QT
Front-end Thymeleaf QTCreator

Tehnologiile folosite In dezvoltarea noii aplicatii au fost alese datoritd unor beneficii
evidente, pentru a depasi limitarile intalnite In prima aplicatie:
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o Securitatea precara a fost imbunatatitda in noua varianta prin intermediul
frameworkului folosit, Spring.

Astfel, tot procesul de autentificare, impreuna cu limitarea accesului la datele aplicatiei sunt
securizate folosind Spring Security.

o Accesibilitatea WEB, initial inexistentd, este acum modul principal de utilizare al
aplicatiei. Legdtura cu partea de WEB este realizata prin intermediul Thymleaf + Spring.
o Alegerea acestei abordari rezolvd totodatd si problema accesarii aplicatier de pe

dispozitive mobile, singura conditie ce trebuie indeplinitd de un astfel de dispozitiv fiind
conexiunea la internet si existenta unui browser. De asemenea, au fost depasite in totalitate
limitdrile de design ale aplicatiei precedente.

Odata cu necesitatea lansdrii In mediul Online, a aparut si necesitatea elimindrii primei
pagini, care oferea cele doud posibilitati: student si profesor. Scopul aplicatiei este inregistrarea
studentilor de la universitati straine, astfel s-a eliminat posibilitatea ca si profesorii din UPB sa isi
poata face cont.

Acestia vor avea credentiale prestabilite, create in prealabil de catre administratorul
sistemului. De asemenea, la campurile din baza de date s-a mai adaugat o coloana, odata cu aparitia
posibilitatii de a incarca fisiere de tip text, sau multimedia, precum o fotografie, scandri ale
documentelor personale, certificate de limba, eseu motivational etc.

La accesarea paginii web aferente aplicatiei se deschide in fereastra browserului pagina de
autentificare, comuna studentului si profesorului. In continuare, un student isi poate crea un cont,
sau se poate autentifica. Dupd autentificare, in partea dreapta se afiseazd un meniu cu fiecare
sectiune ce trebuie completata (date personale, certificari de limba etc.). Ultima pagind din meniul
lateral o constituie trimiterea aplicatiei, care nu este activd pand cand toate cdmpurile din sectiunile
precedente au fost completate.

5. Concluzii

Rezultatul proiectului este o aplicatie utilizabild, functionala, ce faciliteaza managementul
datelor studentilor ce beneficiaza de bursda Erasmus, inlocuind necesitatea gestiunii manuale a
inregistrarilor. De asemenea, ofera accesibilitate la informatii pentru un numar mare de indivizi si
reduce riscul erorii umane.

In plus, proiectul subliniaza utilitatea propriu-zisi a programdrii orientate pe obiect in lumea
reald si este un exemplu coerent pentru existenta unei probleme ce poate fi rezolvatd prin
intermediul unei metode bazate pe programarea orientate pe obiect.

Prin dezvoltarea celei de a doua aplicatii, bazatd pe WEB, solutia oferitd este conceputa
avand in vedere scalabilitatea. Astfel, posibilitatea extinderii aplicatiei la nivel national sau
european este un proces in totalitate fezabil.
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DESHIDRATAREA LA LOCUL DE MUNCA
DEHYDRATION AT WORK
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SUMMARY: In the present paper, a study on the effects of dehydration within a workplace is being
analyzed by monitoring the fluid consumption of 3 colleagues, selected to participate in the current case
study, conducted over 3 days. Dehydration can cause loss of concentration at work, at which time
workers can no longer yield the expected return. Dehydration occurs when the body does not have
enough water and fluids. The main causes are excessive fluid loss, insufficient consumption or both.

1.Introducere

Deshidratarea poate fi usoara, moderatd sau severd in functie de cantitatea de fluide pierdute sau
neinlocuite. Deshidratarea severa este o urgenta medicald, pentru ca pune In pericol viata.

Printre cauzele deshidratarii se numara voma sau diareea (cele mai frecvente), pierderea excesiva
de urina datorita unui diabet insuficient controlat sau consumului de diuretice, transpiratie excesiva (in
timpul antrenamentelor) sau febra.

Pericolul deshidratarii exista in orice anotimp, insd vara, din cauza temperaturilor ridicate si a
transpiratiei mai abundente, riscul este mai mare. La acesta se adauga si riscul mai ridicat de contractare in
acest anotimp a toxiinfectiilor alimentare si a bolilor diareice, care duc la pierderi suplimentare de lichide
si de saruri minerale.

in cadrul sistemului de munca deshidratarea poate fi o problema majori cu care se poate confrunta
executatul.

Conform legii securitatii i sanatatii in munca- 319/2006, art. 14- Alimentatia de protectie se acorda
in mod obligatoriu si gratuit de catre angajatori persoanelor care lucreaza in conditii de munca ce impun
acest lucru si se stabileste prin contractul colectiv de munca si/sau contractul individual de munca.

2. Simptomele deshidratarii

Volumul de apa din organism este :
e Aproximativ 55 - 60 % din greutatea corporala la barbatii tineri
e Aproximativ 45 - 50 % din greutatea corporala la femeile tinere.

Distributia apei in organism:
e muschi-50 %
e piele-20%
e alte organe - 20 %
e sange - 10 %.

Simptomele de deshidratare debuteaza cu senzatia accentuatd de sete si progreseaza cu alte
manifestari specifice lipsei de apa. Manifestarile initiale de deshidratare usoara la adulti apar atunci cand
organismul pierde aproximativ 2% din totalul fluidelor.

Iata cateva dintre majoritatea simptomele usoare de deshidratare (dar nu singurele):

e scte
e pierderea apetitului alimentar
e picle uscata
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e piele fierbinte

e urina inchisa la culoare
e uscdciune a gurii

e oboseala sau slabiciune
e frisoane

e ameteli.

Daca deshidratarea se accentueaza si pierderea de lichide ajunge la 5% se pot experimenta

urmatoarele efecte ale deshidratarii:

e accelerarea ritmului cardiac si al respiratiei

e diminuarea transpiratiei

e micsorarea cantitatii de urina

e cresterea temperaturii corpului

e oboseala extrema

e crampe musculare

e dureri de cap

e greatd

e furnicaturi la nivelul membrelor.

Cand lichidul pierdut din organism ajunge la 10%, este nevoie de ajutor imediat. Aceasta lipsa de

lichide poate fi de multe ori fatala. Printre simptomele deshidratarii severe se numara:

e spasme musculare

e  varsaturi

e pulsslab

e piele lipsita de elasticitate

e vedere incetosata

e confuzie

e dificultati de respiratie

e convulsii

e dureri abdominale si toracice

e pierderea constiintei.

Toate acestea nu sunt 1nsa singurele simptome de deshidratare severa care se pot manifesta, ci sunt
doar cele mai frecvent intalnite. Acestea vor fi diferite de la o persoana la alta, Iintrucat organismul este o
retea complexa de sisteme si corpul fiecarei persoane este diferit. Atunci cand aceste sisteme sunt perturbate
de pierderea de lichide vor aparea si mai multe manifestari si pot fi prezente si raspunsuri neobisnuite sau
neasteptate 1n functie de persoana in cauza.
Afectiuni de natura oftalmologica:
e Dificultati in fixarea imaginilor/ textelor, pe termen lung
e Clipire la intervale mari de timp; (senzatia de nisip inochi)
e Dificultati la focalizarea unor imagini din apropiere;
e Lipsa alternantei intre imaginile din departare si cele din apropiere
e Alterarea in timp a musculaturii globului ochular si a glandelor lacrimogene;

3. Deshidratarea la locul de munca pentru activitatile desfasurate in spatiile de birouri

In cadrul lucririi am realizat un studiu privind deshidratarea la locul de munci prin selectarea a 3
colegi pe care i-am rugat ca in descursul a 3 zile sa consume apa din sticle gradate special pentru acest
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studiu. Tot in cadrul studiului le-am inamanat colegilor un chestionar unde sa bifeze de fiecare data cand
consuma alte lichide (exemplu: cafea, ceai, bauturi racoritaore etc.) in timpul programului de lucru.

Colegul Constantin Mihai-are biroul pozitionat in vecinatatea geamului
Colegul Stefan Adrian— are biroul amplasat langa gura de ventilatie a aerului conditionat
Colega Georgescu Adelina-are biroul asezat in mijlocul Incaperii

Ziua 1

In ziua 1, colegul Constantin Mihai a consumat intre 1-1.5 litrii de apa, in acelasi timp, colegul a

consumat 3 cafele si alte lichide mai putin 0,5litrii

Colegul Stefan Adrian, a consumat mai mult de 2 litrii de apa, 1 ceascd de ceai,2 cafele si mai putin

0,5 litrii de bauturi racoritoare

Colega Georgescu Adelina a consumat intre 0,5-1 litru de ap4, o cafea si un ceai, conform tabelului

1.

Tabel 1. Consum apa ziua 1

Constantin Mihai Stefan Adrian

Georgescu Adelina

Ziua 2

In ziua 2, colegul Constantin Mihai a consumat intre 1-1.5 litrii de apa, conform poza 2, in acelasi

timp,, colegul a consumat 2 cafele si un ceai

Colegul Stefan Adrian, a consumat intre 1-1,5 litrii de apa, 2 ceasti de ceai,o cafea si 1-1,5 litru de

bauturi racoritoare

Colega Georgescu Adelina a consumat intre 1-1,5 litrii de apa, o cafea,2 cesti de ceai, o cafea si

mai putin de 0,51 bauturi racoritoare, conform tabelului 2.
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Tabel 2. Consum apa ziua 2

Constantin Mihai Stefan Adrian Georgescu Adelina

Ziua 3

In ziva 3,conform tabelului 3, colegul Constantin Mihai a consumat mai mult de 2 litrii de apa, in
acelasi timp, conform chestionarului, colegul a consumat 3 cafele si o ceasca de ceai

Colegul Stefan Adrian, a consumat intre 0,5-1 litru de apa, 1 ceasca de ceai,2 cafele si mai putin
0,5 litru de bauturi racoritoare

Colega Georgescu Adelina a consumat mai mult de 2 litrii de apa, o cafea si un ceai.

Tabel 3. Consum apa ziua 3

Constantin Mihai Stefan Adrian Georgescu Adelina
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Grafic apa

Zival Ziua2 Ziua3

e (V] e SA e GA

Fig 1. Grafic consum apa

4.Concluzii

In urma studiului de caz am observat ci deshidratarea este influentatd de amplasarea postului de
lucru, dar cea mai mare influenta o are si consumul altor lichide. ( anexa chestionar)

De exemplu, colegul Constantin Mihai care a consumat mai multa apa se afla langa geam, iar
ceilalti doi consumand mai putina apa dar consumand si alte lichide.

De asemenea si ambianta termica are influente asupra consumului de apa in functie de amplasarea
postului de lucru dar si in functie de structura cladirii.(geamuri/zid)

Cafeaua deshidrateaza? Existd studii care sustin teorii conform cérora cafeaua deshidrateaza. In
acelasi timp exista studii care sustin contrarul acestor teorii.

Cafeina deshidrateaza, dar apa cu care este amestecata balanseaza acest efect negativ. Cu toate
acestea, te poti deshidrata de la cafea, doar daca ajungi sa consumi mai mult de 500 de miligrame de cafeina
in decursul zilei. In functie de modul de preparare al cafelei, o ceasca de cafea poate avea intre 80 si 120 de
miligrame de cafeina. Cafeina gasim nu doar in cafea ci si in ceaiuri, energizante si diferite bauturi
racoritoare, iar consumand multe dintre produsele enumerate putem ajunge la un exces de cafeina in dieta
zilnica.

Minim 2 litri de lichide pe zi? NU

Minim 2 litri de apa pe zi? DA

Una dintre cauzele cele mai dese pentru care organismul nostru se dezechilibreaza este hidratarea
insuficientd. Astazi oamenii cred ca ceaiul, cafeaua, laptele, diversele bauturi alcoolice sau nealcoolice pot
fi inlocuitorii perfecti ai apei — apa de care organismul nostru are atdta nevoie! Din pécate aceasta este o
greseald. Aceste bauturi contin intr-adevar apa, intr-o proportie mai mare sau mai mica, dar pe langa apa
acestea mai contin si diverse substante deshidratante.

Rolul apei in organism

Apa are un rol esential in intretinerea vietii. In organism apa intri in compozitia organelor,
tesuturilor si lichidelor biologice. Ea dizolva si transportd substantele asimilate si dezasimilate, mentine
constanta concentratia de saruri din organism si ia parte la reglarea temperaturii. Toate procesele
metabolice, circulatia limfei, eliminarea deseurilor, activitatea cerebrald, intreaga stare de sdnatate, sunt
influentate in mod direct de o buna hidratare a organismului.

Un alt aspect care este bine sa-1 luam in considerare este cd pentru fiecare pahar de suc sau alte
bauturi pe baza de zahar (inclusiv alcool) consumate, este necesar sa bem in aceeasi zi o cantitate egald de
apd. Zaharul si cofeina absorb apa din corp si provoacad deshidratarea. Sucurile sau bauturile zaharoase nu
potolesc setea. Dimpotriva, ne fac mai insetati si vom fi mult ai deshidratati decat inainte de a consuma
bautura respectiva. Asa putem intelege mai bine efectele dezastruoase pe care le are cafeaua sau sucurile
ce contin cofeind, consumate dimineata pe stomacul gol. In loc si ne ajute si ne dinamizim, ne ruineazi
inca de la inceput intreaga zi.
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MUNCA LA INALTIME
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ABSTRACT: The purpose of this paper is to illustrate practical issues regarding work at height in a
construction site. The main goal is to efficiently display the importance of regulation in respect of the
technological organization but also concerning the minimum safety and health requirements for the use of
personal protective equipment. Another feature emphasized in this paper is the fall from height and its
effects on the human body.

CUVINTE CHEIE: organizare loc de munca, EIP, aspecte practice, cadere in gol
1. Introducere

Prin ”munca la inaltime” se intelege desfasurarea de activitdti la minim 2 m masurati de la talpile
picioarelor lucratorului pana la baza de referinta naturala (solul) sau orice alta baza de referintd artificiala.
Atentie la faptul ca la aceasta baza trebuie sa nu existe pericolul caderii in gol.

Se considera ”indltime mica”: indltimea de maxim 2 m, masurati de la talpile picioarelor lucratorului
pana la baza de referintd naturald (solul) sau orice alta baza de referinta artificiald, baza fata de care nu exista
pericolul caderii in gol.

Pentru executarea lucrdrilor la indltime, in orice domeniu de activitate, trebuie sa se tind seama de
urmatoarele trei principii generale si obligatorii [2]:

1 Organizarea tehnologica prealabild a lucrarilor la inaltime prin realizarea tuturor conditiilor de protectie
colective, in functie de specificul locului de munca, pentru toata durata de desfasurare a lucrarilor.

2 Dotarea cu echipament individual de protectie in conformitate cu conditiile concrete ale locului de
munca astfel incat sa fie asigurata securitatea lucratorului.

3 Obligativitatea instruirii, antrenarii si utilizarii dotarilor colective si individuale corespunzatoare
riscurilor locului de munca si lucréarilor respective.

2. Mijloace colective de protectie

Pentru desfasurarea 1n sigurantd a muncii la inaltime sunt necesare masuri de protectie a lucratorilor.
Acestea pot fi schele, esafodaje, cofraje, cintre si podine de lucru [2].

Figura 1. Protectii colective folosite in executia lucrarilor
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01. Scara turn de acces la zona de turnare;

02. Sistem de protectie la cofrajele in montare;

03. Sistem de protectie colectiva (scara de acces, podind, balustrada pentru turnare elemente verticale);
04. Sistem 1n consolad podina si balustrada;

05. Sistem de balustrada provizorie pe durata constructiei;

06. Podina intermediara la nivelul de lucru sub cofrag, montata pe esafodaj.

3. Dotarea cu echipamente individuale de protectie (EIP)

Echipamentele individuale de protectie, vor fi alese in functie de activitatile pe care fiecare lucrator
urmeaza sa le efectueze si riscurile la care acesta este supus. Diferitele tipuri de echipamente de protectie
individuala utilizate in cadrul activitatilor (lucru la indltime, sudare electrica sau oxiacetilenicd, interventia
asupra instalatiilor electrice etc.) de catre lucrdtor, echipamentele individuale de protectie trebui sa fie
compatibile in totalitate unele cu altele. in acest sens, angajatorul are obligatia de a selecta, achizitiona si dota
lucratorii cu echipamentul de protectie individuale si colective adecvate.

Nu se vor utiliza echipamentele individuale de protectie nestandardizate, contrafacute, neomologate,
deteriorate, netestate dinamic corespunzator.

Mai jos, sunt descrise patru tipuri principale de echipamente individuale de protectie utilizate pentru
diferite activitati:

a) Echipamente individuale de protectie pentru activititi generale pe santiere;

\ o 5 | \ Sy
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p
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ATENTIE!. Casca de protectie pentru
activitatile de santier, nu va fi folosita pentru
activitatile de lucru la Tnaltime!

2itv oY

-
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Figura 2. Echipament individual de protectie (EIP) generale obligatorii (ochelari de protectie, vesta
reflectorizantd, bocanci cu bombeu de protectie, manusi, casca de protectie)[4]

b) Echipamente individuale de protectie pentru activitati de lucru la indaltime
Selectarea componentei sistemului echipamentului individual de protectie pentru munca la Tnaltime
[1], se va face in functie de activitatea de urmeaza ce va fi desfasuratd, conditiile de la locul de munca,
cunostintele lucratorilor legate de tehnicile de lucru la indltime si echipamente de protectie individuale utilizate.
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Se va interzice utilizarea echipamentelor individuale de protectie pentru lucrul la indltime, care prezinta
defecte sau deteriorari, cu etichetele de identificare pe care sunt trecute seriile unice date de producator lipsa
sau care nu detin buletine de verificare tehnice periodice in termen. Se interzice cu desdvarsire activitatea de
lucru la indltime, pentru angajatii care depasesc greutatea de 120 Kg.

Atentie la faptul ca sunt 3 situatii clare in care se delimiteaza rolul echipamentului individual de protectie,
dupa cum urmeaza:

e pozitionarea lucratorului in timpul lucrului,

e limitarea deplasarii lucratorului in directia sursei de accidentare prin cadere de la inaltime;

e pozitionarea si suspendarea lucratorului in timpul lucrului.

In cazul in care nu este indepartat pericolul caderii de la inltime datorita unor factori de risc ce nu pot fi
eliminadi echipamentul individual de protectie obligatoriu se va completa cu un mijloc de protectie suplimentar.

Se prezinta in figura 3, cateva echipamente pentru lucrul la inaltime:

01 — centura de siguranta complexa ;

02 — mijloace de legdturd in y cu absorbtie de energie;

03 — casca de protectie pentru lucrul la inaltime;

04 — mijloc de legatura mobil. ATENTIE ! nu este un echipament individual de protectie utilizat impotriva
caderii im gol;

05 — piesa metalicd de legatura cu inel de siguranta cu inchidere automatd, cunoscut in termen populari
sub denumirea de carabinier3;

06 — opritor de cddere retractabil (este un echipament individual de protectie care asigurd protectia
impotriva caderii in gol si diminuarea fortei de impact in timpul caderii pana la limite suportabile pentru
organismul uman);

07 — puncte fixe de amnare (utilizate ca parte componenta a sistemului de prevenire a caderii In gol, acestea
trebuie sa suporte o forta statica de minim 15 KN, echivalent a 1,5 tone pentru fiecare punct de amnare)[4];

Q'0 e

Figura 3. Echipamente pentru lucrul la indltime

P

<
'

4. Aspecte practice ale muncii la indltime

Prezenta lucrare isi propune sa ilustreze respectarea standardelor si reglementarilor in vigoare privind
munca la indltime pe un santier de constructii [3] a unui pasaj auto aflat in curs de executie.
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Fig. 4.
In figura 4, spatiul de lucru a fost dotat cu schele si scard iar platforma are balustrada din lemn cu
inaltimea de 1,15m fata de suprafata de lucru. Balustrada din mijloc este la jumatatea distantei dintre balustrada
superioara si suprafata de lucru. Balustrada din partea stanga (in planul indepartat) este din metal iar scara de
acces din prim plan nu are mana curenta.
In figura 5 se vede rampa de urcare pentru trecerea de pe un tronson pe altul de pod, care este dotatd
cu mana curenta.

Fig. 6. Fig. 7.

In figura 6 se observa ci lucratorii au podine de trecere improvizate, fara balustrade si nu sunt dotati
cu echipament individual de protectie (casca, vesta). Lucratorii nu au protectie impotriva caderii de la inaltime.

In figura 7, este instalatid podina de lucru cu balustrada in dreptul zonei de lucru. Distanta dintre
marginea podinei si marginea platformei din beton este mai mare de 30cm, putind sa alunece piciorul in gol.

In figura 8, se observa ca lipsesc balustradele si scirile de acces. In partea stangi, este un gol cu
adancimea de cca. 4 m, iar in partea dreapta inaltimea de cadere este de cca. 10m pana la sol.

In figura 9, lucritorul monteaza stalpii pentru panourile fonoabsorbante. Lucritorul poarta echipament
complet cu centura de sigurantd. Centura este ancorata de stalpul din stanga.
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Fig. 8. Fig. 9.

In figura 10, se observa ca au fost instalate schele si o platforma pentru lucratori in partea superioara,
pentru asamblarea/demontarea pentru asamblarea/demontarea cafrajelor metalice si turnarea betonului in
stalpi. Lucratorii nu poarta centuri de siguranta si nu sunt ancorati.

In figura 11, lucratorul are echipament individual de protectie complet, poarta centura de siguranti si
este ancorat de carcasa de fier.

Fig. 11. Armarea carcasei stalpului
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Fig, 12. Manipulare si transport materiale de constructii

In figura 12 - poza din stanga lucratorii manipulau armatura ce trebuia pusa in opera. Nu au echipament
individual de protectie complet (casca si vesta) si nici centuri de siguranta. Indltimea pana la sol este de cca.
10m. Platforma pe care se realiza armarea cuzinetului are balustrada si scara de acacescu mani curenta. In
cazul in care unul dintre muncitoei era lovit de bara de fier acesta nu avea nici un element de protectie impotriva
caderii.

in figura 12 - poza din dreapta lucratorul transporta resturi de materiale de constructii pemplatforma
cuzinetului aflata la cca. 10m de la sol fara echipament individual de protectie (casca, vesta si bocanci) si nu
este amenajata o podina.

Fig. 13. Montare reazeme pentru grinzi. Fig. 14. ,,.Depozitare” casti de protectie pe pod

In figura 13, se observa c, din cauza faptului ca nu se poate avea acces de pe platforma podului, s-a ales
solutia de a utiliza nacela pentru siguranta lucratorului. Lucratorul poartd echipament individual de protectie
complet si este dotat suplimentar cu o centura de siguranta.

5. Caderea in gol. Forta de impact, factorul de cidere, urmarile asupra organismului:
Pentru a putea intelege mai bine factorul de cadere si forta de impact pe care o suportd organismul
lucratorului in timpul caderii, in continuare se va realiza o explicare concretd a mecanismului de cadere [5].

5.1 Forta de impact - masurata in KN, reprezinta efortul cu care este solicitata coarda care realizeaza
legdtura intre punctul de ancorare si inelul metalic sternal sau dorsal al centurii de sigurantd complexa a
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lucratorului si forta pe care o resimte organismul uman, in timpul caderii in gol al lucratorului. Solicitarea corzii
incepe dupa parcurgerea distantei maxime de cadere libera; in cazul corzilor semistatice (factor de elasticitate
de 3,5-5% in functie de caracteristicile tehnice ale corzii folosite) si a corzilor dinamice (factor de elasticitate
de 10-25 % de caracteristicile tehnice ale corzii folosite) din aceasta clipa coarda Incepe sa se intinda, efortul
din coarda creste si atinge valoarea maxima cand devine egal cu forta de franare (Fig 15).

Lungime coarda
semistaticd sau dinamica

Lungime identica
coarda statica
inainte si dupa

caderea in coarda

Intindere coarda
semistatica sau
dinamica, la
atingerea valorii
maxime egale cu
forta de franare

Fig. 15. Ciderea in capit de coardi semistatici si Fig. 16. Caderea In capat de coarda statica

dinamica

Daca forta de impact este micd, caderea se termina in acest punct deoarece lucrul mecanic necesar

retinerii lucratorului in cadere, a fost realizat de coarda semistatica sau dinamica prin Intindere impreuna cu
alte echipamente de protectie individuala precum absorbarul de energie.

In cazul corzilor statice fara absorbar de energie, forta de impact in cazul caderii in cap de coarda atinge
valoarea maxima imediat, odata cu atingerea lungimea maxima a corzii. Acest lucru se intdmpla datorita lipsei
elasticitatii corzii si se traduce printr-un impact puternic resimtit de organismul lucritorului (Fig.16). In cazul
unei caderi cu factor de cadere 1, pot aparea traumatisme severe la nivelul toracelui, coloanei vertebrale,
membrelor inferioare si la nivelul creierului. In cazul factorului de cadere 2, viata lucritorului este pusa in
pericol, iar in cel mai grava situatie forta de impact poate depdsi valoarea maxima admisd a corzii, conducand
la cedarea acesteia si caderea in gol a lucratorului.

Energia de cadere este egala cu produsul dintre greutatea lucratorului si inaltimea de cadere. Energia de
cadere este absorbita de coarda si de dispozitivul de franare (coarda semistaticd sau dinamica, absorbar de
energie, opritor de cadere), rezumand ca forta de impact este egala cu forta de franare iar lungimea coarzii ce
aluneca prin dispozitivul de franare (coarda semistatica sau dinamica, absorbar de energie, opritor de cadere),
este proportionald cu energia de cadere.

Valoarea fortei de impact variaza in functie de cinci factori:
a) greutatea lucratorului;

b) caracteristicile de alungire (elasticitate) a corzii;

¢) factorul de cadere;

d) factorul de frecare;
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5.2 Factorul de cddere - este definit ca raportul dintre indlfimea totala de cadere H si lungimea totala a

. H
corzii. Fc = — @
. L Cd .
unde: Fc - factor de cadere; H - naltime totald cadere; Lcd - lungime coarda.

Pentru a intelege formula de calcul a factorului de cadere, se va considera trei situatii in care un lucrator
cu o greutate medie de 80 Kg, se impiedica din neatentie de marginea unui atic de la etajul 3 al unei cladiri
aflate n constructie, lucratorul fiind echipat cu un sistem individual de protectie pentru lucrul la Tnaltime
compus din:

» Centurd complexa;

» Mijloc de legatura fix de 5 m;

» Piese metalice de legatura (carabiniere);
» Un punct de ancorare;

a) In primul caz, punctul de ancorare se gaseste pozitionat la o iniltime de 4 metrii deasupra
lucratorului. In consecintd, in cazul in care lucritorul cade in gol dincolo de maginea aticului, acesta nu va
cadea la o distanta mai mare decat distanta suprafetei plane pe care se afla (Fig. 17).

b) In al doilea caz, punctul de ancorare de gaseste pozitionat pe stalpul de rezistenta al cladirii, la o
inaltime de 3 metrii fatd de nivelul etajului 3 al cladirii aflate in constructie (Fig. 18).

¢) In al treilea caz, punctul de ancorare de gaseste pozitionat stalpul de rezistenta al cladirii la etajul
2, la o inaltime de aprximativ 4 metrii sub lucrator (Fig. 19).

» N
¥ 1
Figura 17. Factor de cadere 0 Figura 18. Factor de cadere 1 Figura 19. Factor de cadere 2
Formula, in primul caz, este: Formula, 1n al doilea caz, este: Formula, in al treilea caz, este:
05m _ _3m_ _om_
FC—W—O,l 2) Fc = 5m—0,6 Q) Fc = 5m—1,8 “)

Un alt aspect important legat de factorul de cadere si forta de impact, apare atunci cand in cadrul
activitatii de lucru la indltime, lucratorii utilizeaza echipamente individuale de protectie inadecvate sarcinii de
lucru.

In continuare, vom prezenta doua teste in vederea simulirii unei caderi in coarda de factor 2, unde sunt
utilizate ca si echipament de protectie individuala, doua centuri de pozitionare simple.

Informatiile referitoare la test:

Manechin cu greutatea 100 Kg;

Doua mijloace de legatura fix 1,5 m (cate unul pentru fiecare test);

Patru piese metalice de legatura (cate doud pentru fiecare test);

Inaltimea punctului de ancorare utilizat pentru test - 8 m;

Inaltimea de cadere a manechinului pentru test 7m plus 1,5 m lungime mijloc de legitura
fix, total 8,5 m distanta de cadere in gol manechin;

Simulare factor de cadere 2 (3 metrii distanta de cadere in gol);

Banc de probe format dintr-un stilp de otel profil I, cu Inaltimea de 10 m inclusiv partea
superioara.

VV VVVVY
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Pentru primul test s-a utilizat configuratia echipamentelor de protectie individuala descrisda in
informatiile referitoare la test, manechinul fiind liftat la inaltime, cu ajutorul unui sistem de tip scripete coarda
si tambur troliu manual. Odata pozitionat la Tnaltimea de test, manechimul este asigurat prin inelele metalice
laterale ale centurii de pozitionare de punctul de ancorare cu ajutorul mijlocului de pozitionare fix si a pieselor
de legatura (Fig, 20 si 21 ). Standul de incercare utilizat, fiind cel din cadrul ICPTT Bucuresti.

-m‘ o F - ¥ » ; . A

Fig. 20 Fig. 21 Fig. 22 Fig. 23. Rezultatul impactului cu solul

Rezultatele si concluziile primului test:

in momentul preluarii fortei de impact, cusatura inelului metalic de prindere lateral stanga al centurii de
pozitionare a cedat, ceea ce indica faptul cd la un factor de cadere 2, forta de impact dinamicd in momentul
caderii a depasit valoarea de 15 KN (Fig. 22):

» Caurmare a ceddrii punctului de prindere lateral, manechinul cade in gol si are loc impactul cu solul

de la o naltime de 5,5 m;

» Leziunile suferite de catre un lucrator in cazul unui eveniment similar, pot conduce in cel mai bun
caz la leziuni multiple si grave (leziuni abdominale, ale coloanei vertebrale, ale toracelui si nu in
ultimul rand leziuni ireversibile ale creierului), datorate fortei de impact care a depatit valoarea de
12 KN (valoare considerata de specialisti, periculoasa pentru organismul uman), iar in cel mai rau
caz la deces (Fig. 23).

In cadrul celui de al doilea test, modul de ancorare a centurii de pozitionare s-a realizat cu ajutorul unei
piese de legaturd metalicd (carabinierd) direct de centurd de pozitionare, fara a folosi inelele de pozitionare
laterale si fiind racordat la punctul de ancorare pozitionat sub lucdtor prin intermediul mijlocului de legatura
fix de 1,5 metri (fig. 24 si 25).

Fig. 24 Fig. 25 Fig. 26
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Rezultatele si concluziile celui de al doilea test:

> Inurma testului, centura de pozitionare nu a cedat dar aceasta s-a deplasat in zona toracica, existand
pericolul de alunecare a lucratorului suspendat la inaltime din centura de pozitionare si caderea
acestuia 1n gol;

»  Forta de impact in cazul factorului de cadere 2, poate cauza leziuni grave la nivelul abdomenului si
a cutiel toracice;

> In cazul in care persoana nu este salvati intr-o perioada foarte scurtd de timp ( maxim 15 minute ),
aceasta poate deceda, datorita aparitiei tramatismului prin suspensie.

5.3 Urmarile posibile asupra organismului uman

Caderile 1n coarda cu factori de cadere mai mari de 1, sunt considerate de asemenea, un un tip de vibratie
foarte serioase care pot avea efecte grave atat asupra organismului uman, cat si asupra sistemului nervos.

Caderile repetate 1n coarda, pot devenii extrem de periculoase in urmatoarele cazuri:

» daca nu se are in vedere pericolul lovirii de sol, avand in vedere lungimea corzii;

» daca pozitia corpului in timpul opririi caderii, nu este adecvata,

» daca de folosesc echipamente de protectie individuale neadecvate, confectionate artizanal sau
care prezintd uzura avansata sau defecte;

» daca nu se cunosc tehnicile corecte de lucru la inaltime;

In cazul in care acceleratiile de cadere in coarda sunt destul de marii, acestea se pot manifesta prin fracturi
de oase si rupturi ale organelor interne, deteriorarea plamanilor, leziuni ale creierului si cardiace etc.

Printre alte fenomene care se pot manifesta la lucrdtor datorita vibratiilor (socuri) cauzate de caderile in
coarda, se mai pot enumera lipsa de confort si durere. Durerile apar in zona abdominald, in cosul pieptului, In
coloana, 1n zona rinichiilor iar daca urmarile sunt serioase, dureri de cap.

In unele situatii, precum caderile de factor 2 in coarda, se pot constata si la mult timp dupa producerea
lor ('in decurs de ani ), aparitia unor afectiuni precum comotiile celebrale si afectiuni ale coloanei.

6. Concluzii finale

Urmarind statistica multianuala a accidentelor de munca, putem constata cu surprindere ca accidentele
datorate caderii de la inaltime se situeaza pe locul trei in topul accidentelor, iar din punctul de vedere al gravitatii
lor pe locul doi. Foarte multe din acestea evenimente au consecinte mortale.

Desfasurarea activitatilor de lucru la inaltime presupune organizarea tehnologica prealabila a locului de
munca, in functie de specificul locului de munca, instruirea lucratorilor precum si adoptarea mijloacelor de
protectie adaptate la conditiile de munca, respectand standardele si reglementarile in vigoare. Prezenta lucrarea
de cercetare, ilustreaza doar cateva aspecte practice privind lucrul la Tnaltime intr-un santier de constructii si
consecintele posibile in cazul caderilor de la inaltime.
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SYNOPSIS: The development of services and the introduction of new technologies and work equipment
in the manufacturing process have led to the improvement of concepts and ideas regarding working
conditions, of the conduct of work in a safe environment where noise is a general problem present in
the work environment. The number of work-related accidents and occupational diseases has declined
in recent years. The present paper aims to illustrate practical measurements of noise at work and its
influence on the reduction of hearing on a worker. It also looks at what general measures the employer
can take regarding the safety and health protection of workers, the prevention of occupational hazards,
the information and training of workers, and the organizational framework and the means necessary
for the health and safety at work.

CUVINTE CHEIE: boli profesionale, hipoacuzie, sanatate, afectiuni, audiograma

1. Introducere

Bolile profesionale sunt afectiuni determinate atat de factori nocivi fizici, biologici, chimici sau o
combinatie a acestor factori existenti in procesele de munca, cat si de suprasolicitarea diferitelor organe,
aparate si sisteme ale organismului uman in indeplinirea sarcinilor de serviciu.

Declararea, cercetarea si evidenta bolilor profesionale sunt obligatorii conform legislatiei in
vigoare.

Recunoasterea unei boli profesionale poate duce la acordarea unei compensatii lucratorului daca se
dovedeste ca exista o relatie cauzala intre expunerea profesionald si boala respectiva.

Cunoasterea exacta a factorilor de risc din mediul de munca si a bolilor profesionale la care sunt
expusi lucratorii in desfasurarea activitatii constitue informatia de baza in evaluarea starii de sandtate a
acestora, precum si in vederea stabilirii unor masuri de prevenire.

Pe langa boli profesionale exista si boli legate de profesie, care au drept cauza atat conditiile de la
locul de munca, cat si din afara conditiilor de munca.

Trebuie mentionat faptul cd, in cazul unei boli profesionale legatura cauzala intre factorul de risc
profesional (factorul etiologic principal) si boala, este o legatura directa si in procent important (intre 80-
100%), pe cand in cazul unei boli legata de profesie legatura cauzala dintre factorul de risc (factori etiologici
favorizanti) poate fi o legitura directd sau indirecta si Intr-un procent mai putin important, acesta depasind
pragul de 20% (intre 20-80%).

Bolile profesionale se clasificd in functie de mai multi parametri.

Astfel, avem clasificarea dupd natura factorului nociv, dupa timpul de expunere la actiunea
factorului nociv si dupa modul in care actioneaza factorul nociv asupra organismului.

Dupa natura factorului nociv care le-a generat, bolile profesionale se pot clasifica in urmatoarele
grupe:

- intoxicatii provocate de inhalarea, ingerarea sau contactul epidermei cu substante toxice;

- pneumoconioze provocate de inhalarea pulberilor minerale netoxice;

- boli prin expunere: la energie radiantd; la temperaturi Tnalte sau scazute; la zgomot si vibratii; la

presiune atmosferica ridicata sau scazuta;

- alergii profesionale;

- dermatoze profesionale;

- cancerul profesional;

- boli infectioase si parazitare;
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- boli prin suprasolicitare;

- alte boli (care nu intra in categoriile anterioare).

Dupa timpul de expunere la actiunea factorului nociv, exista:

- boli cronice, provocate, de reguld, de doze relative mici, dar care actioneaza timp indelungat
asupra organismului;

- boli acute, generate de o expunere de scurtd duratd la actiunea factorului nociv asupra
organismului, dar la doze mari.

Dupa modul de actiune a factorului nociv asupra organismului se pot distinge:

- boli cu actiune generala, care afecteaza intregul organism;

- boli cu actiune locala, care afecteaza o parte a organismului, un aparat sau un organ.

2. Bolile profesionale

Conform Institutului National de Sanatate Publica Bucuresti, Centrul national de monitorizare a
riscurilor din mediul comunitar, Compartiment sanatate ocupationala si mediul de munca, morbiditatea
profesionala a cunoscut variatii semnificative in ultimii ani, conform datelor din figura 1. [1]
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Figura 1 - Evolutia cazurilor de boli profesionale 2005-2017

Se evidentiaza faptul ca in 2017 numarul de imbolnaviri profesionale a scazut numeric fata de anul
2005 (553 fata de 1002).

In figura 2 se pun in evidenta primele sapte profesii la care s-au inregistrat cele mai numeroase
cazuri de boald profesionald si acestea au fost reprezentate de: miner in subteran (71 de cazuri), lacatus
mecanic de intretinere (29 de cazuri), turnator formator (28 de cazuri), lacitus de minad (21 de cazuri),
lacatus mecanic (18 cazuri), sudor (14 cazuri), sofer de autobuz (13 cazuri). [1]
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Figura 2 - Repartitia cazurilor noi de boala profesionala pe ocupatii
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Angajatorii trebuie sa acorde o mare importantd activitatii protejarii tuturor angajatilor impotriva
riscurilor de accidentare sau imbolnavirii profesionale.

Angajatorii initiaza si desfasoara activitati de preventie a bolilor profesionale.

Aceste activitati sunt reprezentate de masurile generale luate de acesta, privind asigurarea

securitatii i sanatatii in munca a lucratorilor, prevenirea riscurilor profesionale, informarea si instruirea
lucratorilor si asigurarea cadrului organizatoric si a mijloacelor necesare securitatii si sandtatii in munca.
Astfel angajatorul urmareste:
identificarea si monitorizarea nivelului noxelor profesionale;
inlocuirea substantelor toxice cu altele mai putin toxice;
delimitarea si izolarea surselor de noxe profesionale;
alte masuri organizatorice de natura a reduce expunerea la noxe;
purtarea echipamentului individual de protectie;
implementare de alte masuri tehnice.
In cazul societatilor cu un numar de peste 50 de lucratori, Comitetul de sinitate si securitate in
munca din care face parte: medicul de medicina muncii, angajati cu diferite responsabilitati de la diferite
nivele ierarhice din organizatie, are in sarcind urmadrirea si impunerea luarii masurilor de securitate si
sandtate in muncd, adicd de preventie primara a bolilor profesionale.

In cadrul societitii se pot desfasura activititi de preventie secundari a bolilor profesionale, acestea
au ca scop diagnosticarea timpurie a imbolnavirilor profesionale, chiar Tnainte ca lucratorul sa prezinte
simptome.

Medicul de medicina muncii supravegheaza starea de sdnatate a lucrdtorilor prin examinarile
medicale la angajare, controlul medical periodic si de adaptare in munca, prin examenele clinice generale
si de specialitate, examinarile paraclinice si de laborator.

In urma supravegherii medicale, medicul de medicina muncii face recomandirile necesare pentru
prevenirea evolutiei in continuare a afectiunii profesionale, acestea incluzand masuri medicale sau tehnico-
organizatorice care vizeaza lucratorul in cauza.

De asemenea, medicul de medicina muncii va elaborara catre angajator rapoarte si recomandari in
vederea Tmbunatatirii masurilor de preventie primara si control al factorilor de risc profesional gi va semnala
cazurile de boala profesionala catre autoritati.

Activitati de preventie tertiard a bolilor profesionale presupun acele activitati in care se urmareste
maximizarea capacitasii de munca a lucratorului, recuperarea acestora i imbunatatirea prognosticului pe
termen lung.

In cadrul acestor activititi mai sunt incluse acordarea primului ajutor, tratarea bolilor profesionale,
alte masuri de reabilitare specifice fiecarei boli.

3. Expunerea la zgomot — hipoacuzia

Expunerea in mediul de munca la niveluri ridicate de zgomot reprezinta o problema, avand ca
rezultat scaderea acuitatii auditive a lucratorului — hipoacuzia.

Prevederile legale au ca scop atat diminuarea riscului de pierdere a auzului prin reducerea nivelului
de zgomot la sursa, cat si prin folosirea echipamentului de protectie auditiva.

Zgomotul este un sunet puternic si deranjant, este periculos nu numai prin intensitate, ci i prin
durata expunerii, peste nivelul de 85 dB acesta poate produce vatamari permanente ale auzului.

Desfasurarea activitdtii de catre lucratori in ateliere mecanice unde se afla echipamente de munca
care in functionarea lor produc zgomote peste nivelul de 85 dB, poate duce la diminuare a acuitatii auditive
— hipoacuzie.

In cazul bolilor determinate de zgomot situatia numirului de cazuri noi declarate este prezentatd in
figura 3. [1]
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Figura 3. Evolutia bolilor profesionale determinate de zgomot in perioada 2005-2017

Hipoacuzia ca boala profesionald este prezenta la lucratorii care 1si desfésoara activitatea in locuri
de munca unde zgomotul produs de echipamentele de la un loc de munca presupune riscuri pentru sanatatea

si securitatea lucratorului.

Hipoacuzia va fi investigatd de medicul de specialitate atat printr-un examen clinic ORL, dar si cu

ajutorul unor examene cum ar fi audiometria sau cu ajutorul examinarii RMN sau CT.

Angajatorii au obligatia legala de a proteja securitatea si sanatatea lucratorilor luand masuri pentru
supravegherea starii de sandtate a acestora fatd de toate riscurilor legate de zgomot la locul de munca.
Supravegherea starii de séndtate a lucratorilor este asiguratd de cétre angajator prin medicul specialist de

medicina muncii.
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Audiograma reprezentata in figura 4 este un grafic care exemplifica capacitatea unei persoane de a
auzi si gradul de hipoacuzie al acesteia pentru fiecare ureche in parte. Graficului este reprezentat prin doud

axe: abscisa si ordonata.
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Figura 4 — Audiograma
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Pe abscisad — axa orizontala, este reprezentatd frecventa, numerele sunt cuprinse intre 125 si 8000.
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Aceste numere se refera la inaltimea diferitelor sunete.

Frecventa este exprimata in cicli pe secunda, sau Hertz.

Cu cat mai ascutit este sunetul, cu atit mai mare este frecventa.

Pe ordonata — axa verticald, este reprezentata intensitatea sunetului si ca atare nivelul de auz in
decibeli.

Unitatea de masura pentru intensitate este decibelul ( 0 dB sunet foarte slab, 65 dB sunetul vocii de
conversatie, 120 dB sunet foarte puternic).

Audiologul va testa nivelul de auz al unei persoane in cadrul unui test.

Acesta va prezenta lucratorului pe rand sunete de diferite frecvente. "Pragul de auz" este cel mai
incet sunet pe care o persoand il poate auzi si va fi marcat pe audiograma in dreptul acelei frecvente si
intensitati.

Audiograma este o "ilustratie" a auzului unei persoane, astfel se indicd modul in care auzul
respectivei persoane diferd de cel normal si, in cazul in care existd o pierdere de auz, aratd localizarea
acesteia.

Exista tipuri si grade diferite de pierderi de auz. In functie de care parte a urechii este afectata,
specialistii clasificd hipoacuzia 1n patru tipuri principale de hipoacuzie: hipoacuzie de transmisie, neuro
senzoriala, mixta si nervoasa.

4. Studiu de caz

Lucrarea de fata isi propune sa prezinte legatura de cauzalitate dintre prezenta la un loc de munca
a zgomotului si boala profesionald a unui lucrator care isi desfasoara activitatea intr-un Atelier Mecanic asa
cum este prezentata in figura 5. [2]

Figura 5 — Desfagurarea activitatii intr-un Atelier Mecanic

Se vor face masuratori de zgomot la un loc de munca.

Determinarile de zgomot s-au efectuat cu dozimetru de zgomot SIE 95 prezentat in figura 6, care
integreazd automat nivelul de zgomot cu timpul de expunere, iar valoarea afigatd reprezintd nivelul
expunerii la zgomot a salariatilor.

]

Figura 6 - Dozimetru de masurat zgomot SIE 95
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Masuratorile de zgomot au fost efectuate anual in perioada 2014-2016, in zona echipamentelor de
munca amplasate Intr-un Atelier Mecanic. Achizitia de date a fost facutd manual cu ajutorul unui dozimetru

de zgomot SIE 95.

Masuratorile de zgomot au evidentiat valorile prezentate in tabelului 1, pentru care s-a ridicat
graficul conform figurei 7. [1]

Tabel 1 — Masuratori de zgomot la un loc de munca

An

EM 2014 2015 2016
EM 1 101,4 dB(A) 96,9 dB(A) 92,6 dB(A)
EM 2 103,2 dB(A) 1014 dB(A) 97,4 dB(A)
EM 3 94,6 dB(A) 90,5 dB(A) 88,0 dB(A)
EM 4 90,5 dB(A) 89,0 dB(A) 88,5 dB(A)
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Figura 7 - Masuratori de zgomot la un loc de munca

Concluziile care sau facut in urma masuratorilor au fost: in toate locurile de munca unde s-au
efectuat determinari limita expunerii la zgomot este depdsitd, lucratorii prezintd risc de imbolnavire
profesionala.

Desi se observa o scadere a valorii masuratorilor acestea depasesc limita admisd respectiv 87
dB(A), astfel incat lucratorii isi desfasoara activitatea in locuri de munca care le poate deteriora auzul.

Un lucrator care isi desfasoara activitatea in atelierul in care s-au facut determinari pentru limita la
zgomot a primit recomandare de la medicul de medicina muncii de a efectua un control audiometric
preventiv necesar pentru depistarea unei eventuale afectiunii profesionale. [3]
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Figura 8 - Masuratori audiograma pentru un lucrator
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Din studierea audiogramei prezentate in figura 8, se observa cé pierderea de auz este asimetrica.

Pierderea de auz asimetric este atunci cand fiecare ureche are un nivel diferit sau tip de pierdere a
auzului.

Acest lucru este mult mai neobisnuit si semnifica faptul ca cauzele pierderii in fiecare ureche sunt
diferite si, prin urmare, trebuie sa fie tratate in mod diferit.

Fiecare ureche este reprezentatd printr-o linie diferitd pe grafic: rosu pentru urechea dreapta,
albastru pentru urechea stanga, respectiv O pentru urechea dreapta, X pentru urechea stanga.

Frecventa este unitatea prin care cat de mare sau mica este masurat un sunet.

Frecventa este masurata orizontal pe partea de sus a testului de auz.

Dacé se urmareste pe audiograma de la stanga la dreapta, linia albastra pentru urechea stanga cat si
cea rosie pentru urechea dreapta este tot graficul de la 125 Hz pana la 8.000 Hz, dar se opresc diferit la 90
dB pentru urechea stanga si 78 dB pentru urechea dreapta.

De aici se trage concluzia ca aceasta persoana are pierdere de inalta frecventa la ambele urechi. Ea
poate auzi sunete doar peste 90 dB la 8000 hz pentru urechea stanga si 78 dB la 8000 Hz pentru urechea
dreapta.

Decibeli sunt unitatea prin care sunetul este masurat.

Pe audiograma, pierderea de decibeli este masurata vertical pe partea stanga.

Citind audiograma de mai sus de la stanga la dreapta, O final (urechea dreaptd) valoarea sunetului
este 78 dB.

Acest lucru inseamna ca orice sunet mai jos 78 dB (conversatii soptite, fosnetul frunzelor, ciripitul
pasarilor) nu se va auzi.

Ultimul X (urechea stangd) 90 dB masuratt la 8000 hz are pierderea auzului putin mai severe.

Din nou, acest lucru inseamna ca orice sunet sub 90 dB va fi imposibilit de a fi auzit.

Concluzia medicului specialist este cd lucratorul si-a pierdut capacitatea auditivd ca urmare a
expunerii in mediul de munca la niveluri ridicate de zgomot.

Recomandarea medicului specialist este ca lucratorul sa beneficieze de o proteza auditiva.

6. Concluzii

Expunerea lucratorilor la riscuri generate de agenti fizici (zgomot) implicd responsabilitatea
angajatorul de a evalua si, dacd este necesar, de a masura nivelurile de zgomot la care sunt expusi lucratorii.
Angajatorul trebuie sa acorde o atentie deosebita:
nivelului, tipului si duratei, inclusiv zgomotului intermitent;
valorilor-limita de expunere si valorilor de expunere care declanseaza actiunea;
impacturilor asupra lucratorilor din grupe de risc deosebit;
impacturilor rezultate din interactiuni ntre zgomot si substante ototoxice din mediul profesional,
vibratiilor sau semnalelor de avertizare si altor sunete legate de siguranta;
informatiilor privind emisia de zgomot furnizate de producatori;
echipamentelor alternative care ar putea reduce zgomotul;
zgomotului peste orele de lucru normale;
informatiilor obtinute In urma supravegherii sanatatii; si

In masura posibilului, factorii de risc trebuie sa fie eliminati la sursi sau redusi la minimum, luand
in considerare:
alte metode de lucru cu mai putind expunere la zgomot;
alegerea unor echipamente adecvate;
proiectarea locurilor de munca;
formarea profesionald, consultarea si participarea lucratorilor;
utilizarea elementelor de compartimentare, a spatiilor-tampon, a captuselilor fonoabsorbante, a
tampoanelor si a dublajelor fonoizolante;

YVVVYY
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» intretinerea locului de munca si a echipamentelor; si
» organizarea muncii, programele de lucru si perioadele de odihna.

Expunerea lucratorului nu poate depasi, in niciun caz, valorile-limitd de expunere.

Locurile de munca in care se depasesc valorile de expunere care declanseaza actiunea trebuie sa fie
marcate Tn mod corespunzator, iar accesul la acestea sa fie limitat.

Angajatorul trebuie sd puna la dispozitia lucratorilor mijloace de protectie auditivd individuale
(antifoane, casti de protectie etc).

Utilizarea de mijloace de protectie auditiva este obligatorie atunci cand nivelul de zgomot depaseste
valoarea superioard de expunere care declanseaza actiunea.

Atunci cand nivelurile de zgomot prezintd un risc pentru sandtate angajatorul trebuie sa asigure
supravegherea adecvata a sanatatii lucratorilor.

Lucratorii a caror expunere la zgomot depaseste valorile superioare de expunere care declanseaza
actiunea au dreptul de a beneficia de un control al auzului, iar cei a cdror expunere la zgomot depaseste
valorile inferioare de expunere care declanseaza actiunea au dreptul la un control audiometric preventiv.

In cazul diagnosticarii unei deteriordri a auzului, un medic va aprecia dacd este probabil ca
deteriorarea si fie rezultatul expunerii la zgomot la locul de munca. in acest caz, angajatorul are urmitoarele
obligatii:

v' sé informeze lucratorul referitor la posibilitatea de a-si deteriora auzul ca urmare a desfasurarii
activitatii;
sd revizuiasca evaluarea riscurilor si masurile pentru reducerea acestora;
sd tind cont de avizul medicului, inclusiv de posibilitatea de reevaluare a lucratorului;
sd continue supravegherea si sd reexamineze sandtatea oricarui alt lucrator care suferd o expunere
asemanatoare.

ANANEN
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8. Notatii
Urmatoarele simboluri sunt utilizate in cadrul lucrarii:

dB = decibeli — unitate de masurare a sunetului;
hz = hertzi unitate de masura a frecventei;
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1. Introducere

Silicoza este o boala profesionala ce este constatata in unele activitati de munca desfasurate de catre
lucratori.

Obiectivele principale urmarite in cazul lucrarii sunt:

- Prezentarea caracteristicilor bolii

- Prezentarea surselor generatoare de boala

- Evaluarea riscurilor de accidentare si Tmbolndvire profesionald si masuri generale privind
prevenirea si protectia lucratorilor ce lucreaza in mediu generator de silicoza

Identificarea obiectivelor a fost asiguratd prin urmarirea diferitelor surse de informare lucrari scrise,
analize, materiale din mass media, altele

La momentul actual noile tendinte la nivel european si international in domeniul sdndtatii si
securitatii in munca sunt reprezentate de elaborarea de sisteme integrate de management care includ
managementul sdndtatii si securititii in munca alaturi de managementul calitatii si al mediului.

Bolile profesionale, in sensul Legii 319/2006 art. 5 paragraful h sunt ,,afectiunile care se produc
ca urmare a exercitarii unei meserii sau profesii cauzatoare de factori nocivi fizici, chimici ori biologici
caracteristicii locului de muncd precum si de suprasolicitarea diferitelor organe sau sisteme ale
organismului in cadrul procesului de munca, indiferent de tipul de contract de munca existent intre angajator
si angajat. [4]

Boala legata de profesie art.5 paragraful r este boala cu determinare multifunctionald, la care unii
factori determinanti sunt de naturd profesionala art.33 din Legea 319/2006 sunt considerate de asemenea
boli profesionale afectiunile produse in conditiile enuntate mai sus, afectiuni suferite de elevi, student,
ucenici, in timpul practicii profesionale . [4]

Pentru exemplificare a bolilor profesionale vom analiza silicoza , boala profesionala care face parte
din categoria mai larga a pneumoconiozelor.

Pneumoconiozele sunt constituite dintr-un grup de boli profesionale determinate de expunerea
indelungata si aspirarea in cdile respiratorii a variate particule (carbune - antracoza, siliciu - silicoza, azbest
- azbestoza). Gravitatea leziunilor depinde de durata expunerii, dar si de tipul, concentratia, dimensiunea si
forma particulelor inhalate.

Silicoza este determinata de aspirarea in alveolele pulmonare a particulelor de siliciu cu diamentru
sub 5 microni. Sunt afectati lucratorii din carierele de piatrd minerii, slefuitorii de diamante, lucratorii din
industria sticlei sau cimentului.

Particulele de siliciu ajunse la nivelul alveolelor peribronsice, perivasculare, periseptale sau
subpleurale sunt fagocitate de macrofage declansand un proces inflamator si stimularea fibroblastelor.

Fenomenul cel mai important care se petrece In plamani este actiunea particulelor de praf cu bioxid
de siliciu asupra unor celule speciale numite macrofage, care au proprietatea de a inghiti aceste particule.
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Ca urmare a acestei actiuni, macrofagele mor. Se poate spune cd moartea macrofagelor este
elementul esential al aparitiei silicozei.

Prin moartea macrofagelor, particulele de bioxid de siliciu sunt eliberate si ataca alte macrofage.

Pe de alta parte, tesutul fibros se formeaza si in jurul ramificatiilor celor mai mici ale bronhiilor,
numite bronhiole, precum si in jurul vaselor de sange care iriga din abundenta plamanii.

2. Stadiul actual

Lucrarea de fata isi propune sa prezinte si sa faca o analiza pe baza ultimelor date statistice a acestei
boli profesionale si sa prezinte principalele elemente de apreciere a stadiului si cunoasterii silicozei .

Aspecte generale ale morbiditatii profesionale in Romania

Morbiditatea profesionald a cunoscut variatii semnificative in ultimii ani, conform graficului
reprezentat in figura.l, completat cu datele din tabelul 1. [2]

Tabelul 1 Evolutia cazurilor de boli profesionale in perioada 2005-2017
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Figura 1 Evolutia numarului de boli profesionale declarate in perioada 2005-2017

Silicoza Inregistreaza o ugoara crestere ca numar total de cazuri: 167 fata de 146 in anul 2016 si se
situeaza pe locul doi in structura morbiditatii generale. Patologia pulmonara, incluzand bronsita acuta si
cronica, BPOC, astmul bronsic alergic si non-alergic, precum si alte afectiuni pulmonare benigne reprezinta
12,65% din total, cu un numar de 70 de cazuri.

In anul 2017, pentru prima oara pentru perioada luata in consideratie, nu a fost declarat niciun caz
de cancer profesional. In figura 2 sunt reprezentate numarul de boli profesionale declarate in anul 2017. [2]

| BP prin suprasolicitare

M silicoza si silicotbc

i Bronsita acuta si cronica,
BPOC

M Astm bronsic alergic si
nonalergic (iritativ)

 Boli infectioase si
parazitare, inclusiv
hepatita A,B,C,E si TBC

Graficul 2 Numarul de boli profesionale declarate in cursul anului 2017
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Repartitia cazurilor noi de boali profesionala pe ocupatii evidentiaza faptul ca primele sapte
profesii la care s-au inregistrat cele mai numeroase cazuri de boald profesionala au fost reprezentate de:
miner in subteran (71 de cazuri), lacatus mecanic de intretinere (29 de cazuri), turnator formator (28 de
cazuri), lacatus de mina (21 de cazuri), lacatus mecanic (18 cazuri), sudor(14 cazuri), sofer de autobuz (13
cazuri), pe primele doua locuri mentinandu-se aceleasi ocupatii ca si in anii precedenti. [2]
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Figura 3 Repartitia cazurilor noi de boala profesionala pe ocupatii

Clasificarea in functie de agentul cauzal al imbolnavirilor profesionale nou inregistrate arata
faptul ca in anul 2017, suprasolicitarea diferitelor aparate si sisteme se mentine pe primul loc printre
cauze, urmati de expunerea la SiO2l.c. In tabelul 2 este reprezentati repartitia cazurilor noi de imbolnaviri
profesionale pe agenti cauzali. [2]

Tabelul 2 Repartitia cazurilor noi de imbolniviri profesionale pe agenti cauzali

Agent cauzal Nr. de boli
SiO2l.c. 167

Alte pulberi 17
Azbest 7

Noduli silicotici pulmonari, confluati, sferici, hipocelularizati, dezvoltati prin depuneri concentrice
de fibre de colagen in jurul cristalelor de siliciu inhalate.

Cristalele de siliciu sunt vizibile in lumina polarizata.

Alveolele invecinate sunt comprimate de cresterea expansiva a nodulilor silicotici.

Fibrele de colagen (albastre) se depun si in jurul vaselor pulmonare si a bronhiilor determinand
hipertensiune pulmonara si in timp, cord pulmonar cronic.

Silicoza este una dintre cele mai vechi boli profesionale, cunoscuta inca din vremea lui Hipocrate,
fiind o boala de o gravitate deosebita, provocatd de inhalarea pulberilor cu continut de dioxid de siliciu liber
cristalin (SiO; L.c.). Este ireversibila si progreseaza chiar si dupa incetarea expunerii.

Datele statistice privind incidenta silicozei in Roméania o situeaza pe locul 2 dupa afectiunile prin
suprasolicitarea aparatului locomotor, ceea ce reprezinta aproximativ un sfert din totalul bolilor
profesionale declarate in ultimii ani.

In figura 4 este reprezentati o vedere microscopici a silicozei
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Figura 4 Vedere microscopica silicoza

Dioxidul de siliciu este un mineral cu larga raspandire care intra in constitutia scoartei terestre.
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Se formeaza din siliciu si oxigen in conditii de presiune si temperaturd crescute si se prezinta sub
doua forme:

- formele cristaline de dioxid de siliciu reprezentate de: cuart, tridimit, cristobalit. Cristobalitul
si tridimitul se gasesc in mod natural 1n lava vulcanica sau se formeaza prin incalzirea la temperaturi inalte
a cuartului sau a dioxidului de siliciu amorf. Aceste forme alomorfe sunt mai nocive pentru structura
pulmonara comparativ cu cuartul.

- formele amorfe sunt relativ netoxice pentru tesutul pulmonar. Din aceasta categorie fac parte:
diatomita si silicea amorfa (vitroasd). Prin calcinarea (tratarea cu alcali la temperaturi Tnalte) a pamantului
de diatomita care are un continut foarte redus (0,3%) de cristobalit, se obtin pulberi cu continut de cristobalit
de aproximativ 35%, conditie in care creste considerabil riscul de imbolnavire. Existd varietati artificiale
de silice amorfa (silicea coloidald) care au potential fibrogen la nivel pulmonar, dar mult mai redus decat
al cuartului.

Principalele locurilor de munci, procese industriale, profesii expuse la SiO; l.c. sunt: minerit,
carierele de materiale silicioase (cuart, gresie, granit, cvartit), tdierea, fasonarea granitului, constructii de
drumuri si imobile, fabricarea si utilizarea materialelor abrazive, fabricarea sticlei (preparare, sablare),
sablare cu nisip, hobby-uri (sculptor, suflator in sticld), mineri, artificieri, vagonetari din minele de feroase
si neferoase, de carbuni, de silicati, ardezie, spatfluor, lucratorii de la prelucrarea minereurilor, prospectiuni
geologice, statii de flotatie, cariere de materiale silicoase (cuart, gresie, granit), constructii de tuneluri, cai
ferate, hidrocentrale, drumuri, metalurgie si constructii de masini (sablatori, curdtitori, dezbatatori,
polizatori, macaragii, sudori), constructia, repararea, demolarea cuptoarelor captusite cu caramizi refractare
acide, semiacide (zidari samotori), fabricarea caramizilor refractare acide si semiacide, materiale abrazive
(lucratori la masini de polizat, rectificat, slefuitori metale, frezori, strungari), industria sticlei, portelanului
si faiantei (preparare, sablare, fasonarea sticlei topite prin suflare, turnarea manuala a sticlei incalzite,
indoire, turnare si presare a sticlei optice pentru fabricarea lentilelor, polizarea marginilor sticlei si a
lentilelor), industria care prelucreaza mecanic rocile cuartoase (spargatori, cioplitori In piatrd si marmura,
restauratori), industria vopselelor si a materialelor plastice, industria cosmetica (fabricarea fainii de siliciu
ca aditiv), lucratorii din oricare alt loc de munca unde exista expunere la pulberi cu continut de SiO; l.c.

In figura 5 este reprezentati o radiografie pulmonari a unui bolnav de silicoza

Figura 5 Radiografie pulmonara bolnav de silicoza

Forme clinice [3]

Silicoza clasica (,,cronica”, ,,obisnuita”, ,nodulard”) apare in mod obisnuit dupa expuneri
prelungite (10-20 ani) la concentratii mari de pulberi silicogene. Poate fi: silicoza simpla cu opacitati mici
(cu diametrul < 10 mm), rotunde sau fibroza masiva progresiva care rezulta din coalescenta opacitatilor
mici cu formare de opacitati mari (cu diametrul > 20 mm).

Formele particulare ale silicozei sunt: silicoza accelerat si silicoza acuta.

Simptome si semne in boala profesionali silicoza

Primul semn de boali este greutatea In respiratie, care apare la Inceput, numai dupa eforturi mari,
apoi progreseaza si devine greu de suportat chiar dupa eforturi foarte mici in cadrul muncii profesionale.
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Al doilea semn este durerea in piept (toracicd). Ea se (manifesta ca o stransoare a pieptului, arsura
sau apasare.

Al treilea semn este tusea seacd. Cu timpul, tusea devine umeda si abundenta. Se intensifica
adeseori ca urmare a expunerii la pulberi si la diferite substante iritante, sau datoritd modificarilor presiunii
atmosferice si ale gradului de umiditate a aerului.

Pe masura ce boala avanseaza toate cele trei semne descrise devin tot mai intense si la ele se adauga
adesea un anumit grad de astenie, oboseald, transpiratie exagerata, dureri de cap, ameteli, tulburari de somn,
pierdere in greutate.

In cele din urma se pierde, progresiv, capacitatea de munca, chiar la varste nu prea avansate.

Cea mai grava dintre complicatiile silicozei este cea cu tuberculoza, forma care se Intilneste
destul de des. In acest caz boala poarta numele de silico-tuberculoza sau tuberculo-silicozi, dupa cum
predomina silicoza sau tuberculoza.

De multe ori silicoza se asociaza cu bronsita cronica, iar in cazurile avansate se imbolnaveste si
inima, datoritd modificarilor din plamani.

De altfel, imbolnavirile de inima sunt cauza principala a decesului silicoticilor.

Diagnosticare silicoza [3]

Exista trei elemente cheie care stau la baza diagnosticarii unui caz de silicoza:

- istoricul pacientului din care sa reiasa expunerea la praful de siliciu suficient de mult pentru a
provoca aceasta boala.

- imagistica pieptului[de obicei piept-x-ray], care releva constatarile in conformitate cu silicoza.

- nu exista alte boli care pot fi susceptibile de a fi provocat asemenea anomalii ale plamanului.

Pentru stabilirea diagnosticul pozitiv de silicoza coroboreaza:

1) expunerea profesionala la SiO; l.c.

2) tabloul clinic

3) examenele de laborator si paraclinice cu excluderea altor cauze de fibrozad pulmonard prin
diagnostic diferential

Silicoza acuta

Tabloul clinic al silicozei acute se caracterizeazd prin dispnee care se agraveaza rapid, casexie,
semne de cord pulmonar cronic, iar histopatologic prin prezenta proteinozei alveolare. In formele acute de
silicoza nu e obligatorie prezenta fibrozei pulmonare.

Radiologic se constatd o umplere a spatiului aerian in grade diferite, realizand imagini de
“condensare” sau de “ securitmata” care se preteaza la diagnostic diferential radiologic cu proteinoza
alveolara idiopatica, alveolita hemoragica, pneumonia, edemul pulmonar acut.

Functia pulmonara: disfunctie restrictiva, alterarea transferului alveolocapilar.

Diagnosticul diferential al silicozei acute se face cu: proteinoza alveolara idiopatica, alveolita
hemoragica, pneumonia, edemul pulmonar acut.

Procedura de diagnosticare in silicoza, silicoza asociata cu tuberculoza, bronhopneumpatia
cronica obstructiva, bronsita acuta si cronica [3]

Criterii obligatorii = Criterii strict necesare §i suficiente care trebuie indeplinite concomitent
pentru confirmarea diagnosticului pozitiv si declararea cazului de boala profesionala.

Criterii complementare = Criterii care pot fi utilizate optional in sprijinul diagnosticului pozitiv,
pentru diagnostice diferentiale, precizarea unor forme clinice, stadializare, evolutie, complicatii.

-Tuberculoza pulmonara. Asocierea silicoza-tuberculoza (silicotuberculoza) presupune existenta
unui proces tuberculos activ.

-Bronhopneumopatia cronica obstructiva.

-Bolile autoimune. Asocierea cea mai frecventd este cea dintre silicoza si poliartrita reumatoida,
asociere ce defineste sindromul Caplan. Sindromul Erasmus este reprezentat de asocierea silicoza-
sclerodermie. S-au descris de asemenea incidente crescute ale sindromului Sjogren, sindromului Raynaud
(In afara celui secundar expunerii la vibratii), bolii Wegener, anemiilor hemolitice autoimune, precum si a
lupusului eritematos sistemic.
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-Afectarea renala - cresterea albuminuriei, a retinol-binding proteinei si a b-N-acetil-
glucozaminidazei urinare.

-Neoplasmul pulmonar. Agentia Internationala pentru Cercetéri in Domeniul Cancerului a inclus
dioxidul de siliciu l.c. in grupa I a substantelor oncogene.

Complicatii

Complicatiile silicozei sunt: complicatiile infectioase respiratorii, bronsita cronicd, emfizemul,
pneumotoraxul, insuficienta respiratorie, cordul pulmonar cronic.

Principii de prevenire si tratament [3]

Tratament silicoza

Silicoza este un fenomen ireversibil cu nici un leac. In prezent optiunile de tratament se
concentreaza pe atenuarea simptomelor si prevenirea complicatiilor. Acestea includ:

- Suprimarea tusei

- Oprirea expunerii la siliciu si alti iritanti pulmonari, inclusiv fumul de tigara

- Antibiotice pentru infectii pulmonare bacteriene

- Profilaxia TB pentru cei cu testul de tuberculina pozitiv sau IGRA test de sange

- Continuarea medicatiei si regimului pentru cei cu TB activa

- Fizioterapie pentru a ajuta la drenarea mucusului bronsic

- Bronhodilatatoare pentru a facilita respiratia

- Transplantul pulmonar pentru a inlocui tesutul pulmonar avariat este cel mai eficient tratament,
dar este asociat cu riscuri grave.

Una din conditiile de cea mai mare importantd pentru a putea opri evolutia silicozei este depistarea
ei in fazele cele mai timpurii.

De aceea este absolut necesar, in interesul lucratorilor, sd se prezinte la examenele periodice
radiografice, acestea reprezentand singura metoda de stabilire a diagnosticului de silicoza.

Stabilind un diagnostic precoce se pot institui masuri profilactice si curative care sd opreasca
evolutia maladiei.

Principii de prevenire [3]

Masurile medicale de prevenire a aparitiei silicozei sunt deosebit de importante in contextul in care
silicoza este o afectiune ireversibila care progreseaza chiar si dupd incetarea expunerii. Supravegherea
expunerii profesionale la SiO; l.c. se realizeazd de catre medicul specialist de medicina muncii prin:
examenele medicale la angajare, periodice, la reluarea muncii, spontane, in cadrul carora se efectueaza:
monitorizarea clinicd, spirometria si radiografia pulmonara standard. Interpretarea radiografiilor pulmonare
standard se face obligatoriu de comisiile de pneumoconioze organizate la nivelul clinicilor de boli
profesionale.

Principii de tratament [3]

Tratamentul etiologic: intreruperea expunerii profesionale la pulberi silicogene.

Tratamentul patogenic de modulare a fibrozei: sunt in desfasurare cercetari privind tratamentul
de modulare a procesului de fibroza.

Tratamentul simptomatic: manifestarile clinice sunt absente in stadiile initiale, astfel incat
tratamentul simptomatic se utilizeaza in formele tardive, complicate si cuprinde tratamentul cu: antibiotice,
bronhodilatatoare, corticosteroizi, fluidifiante si mucolitice de sputd, expectorante, antituberculoase,
diuretice, anticoagulante, agenti inotropi si digitalice, blocanti de canale de calciu, vasodilatatoare. Pacientii
cu silicoza si insuficienta respiratorie necesita oxigenoterapie pe termen lung, in timpul spitalizarii si la
domiciliu cel putin 15 ore/zi.

Prevenirea complicatiilor infectioase: tratamentul prompt al infectiilor respiratorii acute;
chimioprofilaxia antituberculoasd este utila pentru prevenirea tuberculozei si prevenirea recidivelor
tuberculozei la pacientii silicotici; imunizare antigripald si antipneumococica.

Reabilitare respiratorie.

Supravegherea bolnavilor cu silicoza se face anual, prin spitalizare in clinicile de boli
profesionale/medicina muncii. [5]
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Alte masuri utile sunt: cure balneare, contraindicatia pentru fumat, reducerea aportului de sare,
regim hiperproteic.

Referinte legislative
profesie, precum si obligatiile angajatorilor pentru prevenirea aparitiei acestora la salariatii care lucreaza in
domeniu.

Art. 34 din Legea 319/2006

(1) Declararea bolilor profesionale este obligatorie si se face de catre medicii din cadrul autoritatilor
de sanatate publica teritoriale si a municipiului Bucuresti,

(3)Declararea bolilor profesionale se face pe baza procesului — verbal de cercetare.

(5) Intoxicatia acuta profesionala se declard, se cerceteaza si se Inregistreaza atit ca boala
profesionald, cat si ca accident de munca. [4]

In HG 1425/2006 se mentioneaza la art. 149 ci ,,bolile profesionale, precum si suspiciunile de boli
profesionale se vor semnala obligatoriu de catre toti medicii care depisteaza astfel de imbolnaviri, indiferent
de specialitate si locul de munca, cu prilejul oricarei prestatii medicale: examene medicale profilactice,
consultatii medicale de specialitate’’

Bolile profesionale ale caror declarare, cercetare si evidenta sunt obligatorii in Romania sunt
prezentate in Anexa nr.22 la HG 1425/2006. [6]

Pentru ca o afectiune a organismului sa poata fi calificata ca boala profesionala trebuie ca aceasta
sa decurga din exercitarea unei meserii sau profesii si sa fie provocata de factori nocivi fizici, chimici sau
biologici caracteristici locului de munca sau suprasolicitarii.

Evaluarea de risc

Riscul de SSM - combinatie dintre probabilitatea de aparitie a unui (unor) eveniment (evenimente)
sau a unei (unor) expuneri periculoase legate de munca si gravitatea traumatismului si bolii care poate (pot)
fi cauzate de acel (acele) eveniment (evenimente) sau expunere (expuneri)

In consecinti riscul profesional asociat unei situatii particulare sau unui procedeu tehnic particular
rezultd din gravitatea consecintei previzibile (severitatea consecintei cea mai probabild) si probabilitatea
producerii acestei consecinte.

Astfel definit riscul poate fi evaluat cantitativ, dacd gravitatea si probabilitatea au fost ele insele
cuantificate. Evaluarea cantitativa (cuantificarea) poate fi utilizata pentru a compara diferite riscuri in cadrul
unui sistem si pentru a determina prioritatile de interventie sau pentru a compara nivelul riscului Tnainte si
dupa realizarea masurilor de prevenire a manifestarii lui.

Scopul evaludrii nivelului de risc este de a oferi posibilitatea cunoasterii situatiei reale de la
fiecare loc de munca, din punct de vedere al securitatii muncii, pentru a se lua masurile de prevenire cele
mai potrivite situatiei date.

Se obtin astfel niveluri de risc partiale pentru fiecare factor de risc, respectiv niveluri de risc global
pentru intregul sistem analizat (loc de munca).

Pornind de la analiza metodelor de evaluare existente pe plan european, de la sugestiile
metodologice si principiile de evaluare a riscurilor, precum si de la prevederile legislatiei Tn vigoare in
Romania, in cadrul INCDPM s-a elaborat “Metoda de evaluare a nivelului de risc pe loc de munca”.[1]

Fisa de masuri propuse pentru locul de munca

Nr. , Nivel Masuri propuse
Factor de risc de
ert risc Nominalizarea masurii
Masuri organizatorice
Proiectare de corpuri si - Utilizarea mijloacelor de protectie din dotare (ochelari de protectie)
particule - spargere 4 - Verificarea starii fizice a echipamentelor inainte de punerea lor in
geam  §i proiectare functiune si a mijloacelor de protectie pentru echipamentele tehnice din
particule dotare
- Instruirea cu privire la necesitatea utilizarii mijloacelor de protectie
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Masuri tehnice:
e Dotarea lucratorilor cu EIP corespunzator activitatii

Omiterea utilizarii Masuri organizatorice:
mijloacelor de protectie 4 e Instruirea lucratorilor privind consecintele nerespectarii
din dotare prevederilor de securitate

e Verificarea prin control zilnic, din partea sefului echipei, si/sau prin
sondaj, din partea sefilor ierarhici

Fisa de masuri propuse pentru factorii de risc cu nivelul partial de risc <4

Nr Nivel Masuri propuse
: Factor de risc de . ..
Crt . Nominalizarea masurii
risc
- Examinarea medicala a executantilor conform
planificarii;
1 Pulberi pneumoconiogene in 3 - Instruirea angajatilor cu privire la riscurile de
" | atmosfera mediului de lucru imbolnavire profesionald din cauza pulberilor
pneumoconiogene, metode de combatere sau diminuare a
acestor riscuri
. - Accentuarea in cadrul instruirii a aspectelor privind
Efectuarea de operatii . . o .
2. < n . ~ 3 cunoasterea si respectarea instructiunilor, procedurilor de
neprevazute in sarcina de munca . .
lucru si a programului de lucru
3 Utilizarea necorespunzitoare a 3 - Verificarea periodicd a echipamentelor tehnice si
" | echipamentelor tehnice inlocuirea celor defecte
Omiterea  operatiilor  care-i - Accentuarea in cadrul instruirii a aspectelor privind
4. | asigura securitatea la locul de 3 cunoasterea si respectarea instructiunilor, procedurilor de
munca lucru si a programului de lucru

3. Concluzii

Lucrarea poate fi utilizatd ca material de informare, prezentare si analiza Tn domeniul securitatii si
sanatatii in munca, boli profesionale in cazul silicozei.

In lucrare au fost prezentate principalele date statistice de referinta privind silicoza pana in anul
2018, o identificare si evaluare a riscurilor de accidentare si imbolnavire profesionald al unui post de
lucru ce poate genera boala profesionala.

Evaluarea de risc de accidentare si imbolnavire profesionala pentru postul de lucru slefuitor
exemplifica riscurile ce care genereaza boala profesionala silicoza.

Autoritatile comunitare, cele nationale si operatorii economici au in vedere permanenta,
organizeaza si aplica masurile de prevenire si protectie necesare pentru limitarea expunerii la factorii de
risc periculosi si tratamentul lucratorilor afectati.
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