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SESIUNEA ANUALA
DE COMUNICARI STIINTIFICE A STUDENTILOR
NORDTech 2024

‘Education is what remains after one has forgotten everything he learned in school”
Albert Einstein

Sesiunea anuald de comunicari stiintifice a studentilor Facultatii de Inginerie din cadrul
Centrului Universitar Nord Baia Mare al Universitatii Tehnice din Cluj-Napoca a avut loc in
perioada Mai — lunie 2024 si a avut patru sectiuni:

e Ingineria Curentilor Tari,

¢ Ingineria Curentilor Slabi,

e Inginerie Industriala, Inginerie Mecanica si Management,

o Ingineria Resurselor Minerale, Materialelor si a Mediului.

Birourile fiecarei sectiuni au selectat un numar total de 12 lucrari spre publicare in Buletinul

Stiintific.

Biroul sectiunii Ingineria Curentilor Tari:

Presedinte:  Conf. dr. ing. Liviu Neamt

Membri: Conf. dr. ing. Mircea Horgos
Conf. dr. ing. Olivian Chiver
Conf. dr. ing. Cristian Barz
Sef lucr. dr. ing. Mihaela Stet

Stud. Mihai Danci, anul IV, Electromecanica
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Biroul sectiunii Inginerie Industriald, Inginerie Mecanicd si Management:
Presedinte:  Conf. dr. ing. Miorita Ungureanu
Membri: Sef. lucr. dr. ing. Marius Cosma

Sef. lucr. dr. ing. loana Craciun

Sef. lucr. dr. ing. Vlad Diciuc

Sef. lucr. dr. ing. Sandor Ravai Nagy

Biroul sectiunii Ingineria Curentilor Slabi:
Presedinte:  Prof. dr. ing. Stefan Oniga
Membri: Sef lucr. dr. ing. Claudiu Lung
Sef lucr. dr. ing. Marieta Gata
Sef lucr. dr. ing. loan Orha
Sef lucr. dr. ing. Sebastian Sabou

Stud. Alexandru Muste, anul IV, Electronica aplicata

Biroul sectiunii Ingineria Resurselor Minerale, Materialelor si a Mediului:
Presedinti:  Sef. lucr. dr. ing. Irina Smical
Membri: Prof. dr. ing. loan Bud

Conf. dr. ing. Simona Duma

Conf. dr. ing. Elena Pop

Sef. lucr. dr. ing. Jozsef Juhasz

Stud. Diana Lavinia Magdas, anul 1V, Ingineria si Protectia Mediului in Industrie

Manifestare speciala, parte a evenimentului:
v' Workshop organizat de Facultatea de Inginerie in colaborare cu partenerii
evenimentului, cu tema: Prosumatori, stocarea energiei electrice, smart grid, in

cadrul sectiunii Ingineria curentilor tari.

http://cee.cunbm.utcluj.ro/nordtech/
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MONITORIZAREA VALORILOR RADIATILOR DIN BAIA MARE iN
CONTEXTUL RAZBOIULUI DIN UCRAINA

Marcus-losif COSTE-PASCUTA, anul IV, Ingineria si Protectia Mediului in Industrie
Coordonator: Prof. Univ. Dr. Ing. loan BUD

Cuvinte cheie: Radiatii,masuratori,monitorizare,lege,razboi

Rezumat: Lucrarea are ca scop monitorizarea radiatiilor in contextul razboiului din Ucraina,
monitorizarea a fost efectuatd in perioada 9 octombrie 2023 — 14 mai 2024 in cadrul Facultatii
de Inginerie de pe strada Victor Babes 0624, coordonatele 47.660620392323196,
23.544490959587026, cu aparatul Corentium Home SN:2401500946. Tn data de 14 mai 2024,
au mai fost efectuate alte monitorizari cu aparatul Polimaster PM1405 la anumite materiale,
pentru a observa dacad acestea reprezintd un pericol.

1. INTRODUCERE

Tn perioada 9 Octombrie 2023 — 14 Mai 2024 in cadrul facultitii de Inginerie de pe
strada Victor Babes 62A, coordonate 47.660620392323196, 23.544490959587026 am efectuat
o monitorizare a radiatiilor cu aparatul Corentium Home SN:2401500946 (fig.1).

corentium
HOME

ce % =

SN 2401500048
Commturn AB Pos cnan 18
ST O ey

Fig. 1. Aparatul Corentium Home la masuratoare din 16 Octombrie (Sursa: arhiva personald).

Scopul acestei monitorizari a fost de a detecta eventuale anomalii radioactive cauzate
de un eventual dezastru nuclear in Ucraina sau in alte tari si de a monitoriza radioactivitatea
naturala cauzata de Radon 1n mediile inchise.

Iar n data de 14 Mai am masurat radioactivitatea din aer, BCA, zeoliti, carbune si nisip
pentru pisici, aceste masuratori au fost efectuate cu aparatul Polimaster PM 1405 (fig.2).
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Fig.2. Aparatul Polimaster PM1405 la masuratoarea din 14 mai 2024, (Sursa: arhiva personala).

2. CONTEXTUL

In noaptea dintre 3 si 4 Martie 2022, cea mai mare centrald nucleard din Europa, mai
exact centrala nucleara Zaporojie din satul Enerhodag a fost ataca in mod direct de rusi (fig.3).

Fig.3. Asaltul trupelor rusesti la Centrala Nucleara din Zaporoje (Sursa: Camere de supraveghere a
centralei).

Aceasta a urmat sd devind o baza militara a trupelor rusesti care au depozitat in spatiile
de langa reactoarele nucleare explozibili, arme si vehicule militare precum vedem 1n (fig.4.).

Fig. 4. Primele imagini cu armele depozitate ldnga reactoare (Sursd: Lucrdtor la CNZ, care a postat
pozele pe Telegram).
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Aceste fapte au fost confirmate in mod direct de vizita AEIA la centrala nucleard in 9
Septembrie 2022.

Fig.5. Membru AEIA care observa camioanele armatei rusesti ldnga reactoarele nucleare (Sursa
1IZ.RU).

Pe data de 6 Tunie 2023 lumea a mai trdit un soc si din nou o fricd majora: Rusia a
doborat barajul de la Nova Kharkova, barajul care ducea apa direct la centrala nucleara din
Enerhodag, iar lumea zile Intregi a asteptat sa vada daca centrala mai avea apa pentru racirea
reactoarelor, din fericire CNZ a avut si are in continuare apa pentru racire.

Viazand ca Ucraina a inceput o ofensiva chiar in zona Zaporojie, iar Zelensky in 20
Septembrie anunta la ONU ca Rusia transforma centralele nucleare in arme (fig.6), m-am gandit
sa efectuez o monitorizare a nivelului de radiatii pentru a fi printre primii care va afla gravitatea
situatiei In cazul unui dezastru.

Discursul lui Zelenski la ONU: "Are vreun sens sa
reducem armele nucleare cand Rusia transforma
centralele nucleare in arme?"

STIRI EXTERNE

Fig.6. Zelensky la ONU pe 20.9.23 (Sursa: ProTV).

Monitorizarea radiatiilor a trebuit sa tind cont de radiatiile naturale si acumularea
Radonul in cazul in care incaperile nu sunt aerisite.

In cazul radiatiilor naturale in ziua de 14 Mai am decis si efectuim o masurare a
radiatiilor a, £ s1 y in mediu si la anumite materiale (tabelele 2-3, fig. 9-10) pentru a vedea la ce
risc ne expunem 1n casa (fig.7).

Fig.7. Masurarea radiatiilor din zeolitul din Rupea, valorile au depasit 0,3 uSv/h astfelt s-a aprins
alarma (Sursd: arhivad personald).

11
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3. CONTEXT LEGISLATIV SI LIMITELE ADMISE

Tabelul 1. Masurarea radiatiilor in Bg/m’ timp de 8 luni.

ZIUA/LUNA ORA VALOREA PE VALOAREA VALOARE
TERMEN SAPTAMANALA ZILNICA
LUNG (Bg/m?3) (Bg/m?d) (Bg/m3)

14 MAI 12:03:12 47 38 31
8 APRILIE 13:07:17 48 44 85
1 APRILIE 13:48:24 48 38 64
25 MARTIE 13:08:39 49 37 53
18 MARTIE 13:18:18 49 48 101
4 MARTIE 10:50:16 49 41 69
5 FEBRUARIE 10:36:58 49 63 87
26 IANUARIE 10:34:49 50 62 62
11 DECEMBRIE | 10:23:54 50 79 103
4 DECEMBRIE 11:21:27 50 57 71
27 NOIEMBRIE | 10:11:03 50 57 64
20 NOIEMBRIE | 11:09:45 52 55 87
13 NOIEMBRIE | 11:11:29 52 79 107
6 NOIEMBRIE 11:38:05 51 70 92
30 OCTOMBRIE | 10:36:35 51 44 115
23 OCTOMBRIE | 10:02:32 51 72 95
16 OCTOMBRIE | 12:31:48 51 73 148
9 OCTOMBRIE | 11:46:52 50 39 63

Valorile inregistarte in Bq/m’

Area del tracciato

Fig.8. Graficul radiatiilor.
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4. RADIATIILE DIN AER,BCA,ZEOLITI,CARBUNE SI NISIP PENTRU PISICI
MASURATE iN 14 MAI

4.1. Radiatiile y

Tabelul 2. Radiatiile y

MATERIAL VALOARE MAX pSv/h
AER L16 0,1
AER AFARA 0,1
BCA 0,25
ZEOLIT RUPEA 0,36
NISIP PENTRU PISICI
CARBUNE 0,11

VALOARE MAX RADIATII GAMMA

0,4
0,3
<
02
=4 ,11
Oal ' '
0
AERL16 AER AFARA ZEOLIT NISIP  CARBUNE
RUPEA  PENTRU
PISICI
MATERIAL

Fig.9. Radiatiile y.

4.2. Radiatiile a si f.
Tabelul 3. Radiatiile a, p.

MATERIAL VALOARE MAX «a VALOARE MAX B
cpm/cm? cpm/cm?

AER L16 1,50 0,32
AER AFARA 1,53 0,3
BCA 9,44 1,02
ZEOLIT 20,3 1,02
NISIP PENTRU PISICI 3,54 8,13
CARBUNE 2,37 1,34

13
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VALOARE MAX RADIATII ALFA SI BETA

25 20,3
20
E s
o
2 9,44 RE
£10
: 1,5 1,53 352 237 134
5 , 132 , 0,3 1,02 1,02 4 ,
. e ey
AERL16  AERAFARA BCA ZEOLIT NISIP CARBUNE
RUPEA PENTRU
PISICI

MATERIAL
B VALOARE MAX o B VALOARE MAX B

Fig.10. Radiatiile o, f.

5. CONCLUZII

Din fericire datele mésurate in decursul a 8 luni nu au depasit valorile limita impuse de
Legea 111/1996. Inregistram un maxim zilnic de 148 Bg/m? pe data de 16 octombrie, mult sub
limita maxima de 300 Bq/m?. Acest lucru confirma faptul ca nu a existat niciun accident nuclear
in Ucraina.

Analizand atent datele, observam ca la radiatiile masurate zilnic exista 3 varfuri maxime
cu valori mari, dupd o lunga analiza, am identificat cauza: radonul + vremea.

Radonul este un gaz radioactiv care iese din pamant si se acumuleaza in spatiile inchise.
In perioada 12/16 Octombrie, Romania a fost afectati de mai multe fronturi atmosferice care
au dus ploi si o racire brusca a vremii, motiv pentru care in incaperea L16 geamurile au fost
deschise mult mai putin.

Acest lucru a permis acumularea radonului in incapere, la fel s-a intamplat si in 13
Noiembrie + 11 Decembrie, dupd care a urmat o perioadd in care incdlzirea In clasa era prea
puternicd, motiv pentru care se deschideau geamurile, iar din 10 februarie a urmat o incélzire
treptata a vremii pana in perioada de 18 Martie, cand dupa o lund de vreme extraordinar de
calda, Romania a fost lovita de un val de aer mai rece

Din cauza vremii si a bunei incdlziri in L16 pe perioada Octombrie/Noiembrie
geamurile au fost deschise mult mai putin fapt care a cauzat maximul la valorile pe perioada
lunga, adica 52Bq/m?, iar o datd cu incalzirea prea puternica in incapere pe perioada
Decembrie/lanuarie si a vremii din ce in ce mai bune inceputa cu luna februarie, geamurile au
fost deschise mai mult, iar cantitatea de Radon a inceput sd scada motiv pentru care masuratorile
pe perioada lunga au inceput sa aiba un trend descrescator inregistrand un minim de 47Bg/m?
in luna Mai.

Pentru masurdtorile din 14 Mai, am observat anomalii majore la Zeoliti si Nisipul pentru
pisici, Zeolitul analizat provine din zona Racos care a fost o zond foarte activ geologica, motiv
pentru care acest zeolit probabil poate contine in mici cantitati impuritati de Uraniu sau Toriu,
iar nisipul pentru pisici fiind si el un zeolit probabil contine si el aceste impuritati, iar din aceasta
cauza am inregistrat aceste valori de alertd pentru aparat.

La BCA am observat rapid valori importante, care forte probabil au fost diluate de vant
facand de facto ca valorile masurate sa fie mult sub ce le reale, acest lucru este o problema mai

14
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ales pentru ca BCA-ul este folosit ca material izolant In constructii, iar acesta poate cauza o
expunere pe termen lung mult mai mare decat limita admisa iar in decenii poate provoca diferite
tipuri de cancer.

(1]

[2]
[3]
[4]
[5]

(6]
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ORGANIZAREA SPATIULUI DE PRODUCTIE PENTRU OPERATII
DE PRELUCRARE PRIN ASCHIERE

Marina Andreea GAJE, anul IV, Inginerie Economica in Dolneniul Mecanic
Coordonator: Conf. dr. ing. ec. Dinu DARABA

Cuvinte cheie: Organizarea productiei, metoda gamelor fictive, echipament tehnologic

Rezumat: Proiectul de diplomd abordeazd organizarea unui spatiu de productie destinat
operatiilor de prelucrare prin agchiere, oferind o analiza detaliata si solutii inovative pentru
optimizarea acestui mediu industrial. Studiul Thcepe cu o documentare riguroasda a organizarii
productiei, identificind principiile fundamentale de organizare a spatiului industrial si criteriile
care trebuie luate in considerare. Scopul principal al lucrarii este analiza fluxului de productie,
punand accent pe reducerea timpilor nefunctionali si maximizarea fluxului de muncd in cadrul
unui atelier de prelucrari mecanice. Prin utilizarea metodei gamelor fictive in vederea stabilirii
amplasarii echipamentelor tehnologice, lucrarea propune un model optim de organizare a
spatiului de productie care poate fi implementat in cadrul unui atelier de prelucrari prin
aschiere.

1. INTRODUCERE

Lucrarea de diploma intitulatd ,,Organizarea spatiului de productie pentru operatii de
prelucrare prin aschiere” are ca scop organizarea spatiului de productie constand in amplasarea
eficientd a echipamentelor tehnologice si a utilajelor necesare executdrii unei stante de perforat
proiectati in partea de inginerie a lucrarii de diploma. In vederea realizarii capitolelor prezentate
in cadrul lucrarii am facut o documentare foarte amanuntita in ceea ce priveste organizarea unei
intreprinderi, tipuri de productie si metode de amplasare a utilajelor in spatiul de productie.

Organizarea reprezintd ansamblul tuturor actiunilor constiente care combina dupa
anumite principii si reguli, resurse umane, materiale si financiare, cu scopul obtinerii unor
bunuri sau prestarii unor servicii, pentru satisfacerea nevoilor si dorintelor societatii.

In functie de continut, organizarea intreprinderii poate fi privitd din punct de vedere
procesual sau structural.

2. ORGANIZAREA SPATIULUI DE PRODUCTIE PENTRU EXECUTAREA
STANTEI DE PERFORAT

2.1. Identificarea echipamentelor necesare, a mobilierului industrial, cai de acces si spatii
de depozitare
Pentru executarea unei stante de perforat sunt necesare anumite echipamente
tehnologice. Amplasarea acestora va fi facutd astfel incat spatiul de productie sa fie optim.
Echipamentele tehnologice necesare sunt: strung, masind de frezat, masind de rectificat,
masind de gaurit, polizor, fierdstrau cu banda.

16



NORDTech 2024

In cadrul spatiului de productie existd mobilier industrial care ajutd la organizarea si
depozitarea materialelor, uneltelor si echipamentelor necesare procesului de productie.

2.2. Organizarea productiei in sectia de prelucrari prin aschiere
Calculul suprafetelor necesare pentru sectia de prelucrari prin aschiere:
e Proiectia in plan orizontal a masinilor-unelte (A,):
Suprafata ocupatd de subansamblele mobile si instalatiile auxiliare:
0,70-0,75 + 0,60 - 0,35 = 0,73 [m?]
1. Fierastrau cu banda are urmatoarele dimensiuni: L=1,50 [m], I= 1 [m];
Ar = 1,501 = 1,50 [m?]
Ay = 1,50+ 0,73 = 2,23 [m?]

2. Strungul universal are urmatoarele dimensiuni: L=1,775 [m], I= 0,70 [m]
As = 1,775+ 0,70 = 1,24 [m?]
Ay = 1,24+ 0,73 = 1,97 [m?]

3. Masina de frezat are urmatoarele dimensiuni: L=1,16 [m], 1= 0,90 [m]
Ayr = 1,16 - 0,90 = 1,04 [m?]
Ays = 1,04 4+ 0,73 = 1,77 [m?]

4. Masina de gaurit are urmatoarele dimensiuni: L=0,90 [m], I= 1,30 [m];
Aye = 0,90 - 1,30 = 1,17 [m?]
Ays = 1,17+ 0,73 = 1,90 [m?]

5. Masina de rectificat are urmatoarele dimensiuni: L=2,25 [m], I= 1,40 [m];
Ayr = 2,25 1,40 = 3,15 [m?]
Ays = 3,15+ 0,73 = 3,88 [m?]
6. Polizor de banc are urmatoarele dimensiuni: L=0,53 [m], 1= 0,31 [m];
Ap =0,53-0,31 = 0,16 [m?]
Ay = 0,16 + 0,73 = 0,89 [m?]

e Numarul laturilor dinspre care se deservesc masinile-unelte:
Fierastrau cu banda - N=2.
Strung universal - N=1;
Masina de frezat - N=3;
Masina de gaurit - N=1,
Masina de rectificat - N=1;
Polizor de banc - N=1;

A=A, N Q.1)[1]

17



NORDTech 2024

e Coeficient determinant ca raport intre media cotelor de gabarit ale obiectelor
deplasate si cotele medii ale utilajelor si mobilierul industrial intre care se face
deplasarea: K=1.

A= (A, +4)K (2.2)[1]

A = (2,23 + 4,46) - 1 = 6,69 [m?]
Ao = (1,97 +1,97) - 1 = 3,94 [m?]
As = (1,77 +5,31) - 1 = 7,08 [m?]
Aca = (1,90 + 1,90) - 1 = 3,80 [m?]
Ags = (3,88 +3,88) -1 = 7,76 [m?]
A = (0,89 +0,89) - 1 = 1,78 [m?]

Pentru transportul intern se va dimensiona o alee avand dimeniunea de 2.000 mm pe

toata lungimea halei.
Aria de circulatie totald este:

ACtotal = Ziﬁ:lACi = 31'05 [mz] (2-3)

Consumul de masini-ora aferent fiecarei operatii de prelucrare prin aschiere a reperelor
stantei este detaliat in tabelul 2.1.

Tabelul 2.1. Consumul de magini-ord pentru executarea unei stante

Operatia Reper Timp Timp Total timp
pregitire- prelucrare operatie
incheiere

Placa de baza 0h5’ 0h15’
Placa activa Oh4’ 0h10’
Placa de cap Oh3’ 0h15’
Placa de presiune Oh4’ 0h13’

. Placa port-poanson Oh5’ 0h15’ ,
Debitare Extractor Oh2’ 0h3’ 2h40
Coloana de ghidare Oh7’ Ohl17’

Bucsa de ghidare Oh4’ 0h12’
Cep Oh4’ Oh7’
Poanson Oh5’ 0h10’
Coloana de ghidare Oh7’° 0h50°
.. Cep Oh5’ 0h45° ,
Strunjire Bucsa de ghidare Oh5’ 0h20° 3h20
Poanson Oh&’ 0h60’
Placa de baza Oh6’ O0h32’
Placa activa Oh4’ 0h27° 2h38’
Frezare Placa de cap Oh6’ 0h23’
Placa de presiune Oh3’ Oh18’
Placa port-poanson Oh7’ Oh25°
Extractor Oh2’ Oh5’
. . Placa de baza O0h5’ Oh12’ ,
Gaurire 51 ca activa 0hs’ 0h10’ th40
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Operatia Reper Timp Timp Total timp
pregatire- prelucrare operatie
incheiere

Placa de cap Oh5’ Oh10’
Placa de presiune Oh3’ Oh5’
Placa port-poanson Oh4’ 0h6’
Extractor Oh3’ Oh2’
Coloana de ghidare Oh7° Oh10’
Bucsa de ghidare Oh4’ 0h9’
Placa de baza Oh5’ Oh12’
Placa activa Oh4’ Ohl11’
Filetare Placa de cap Oh6’ Oh12’ 1h20’
Placa port-poanson Oh3’ 0h9’
Cep Oh3’ Ohl5’
Placa de baza 0h6’ Oh12’
Placa activa Oh4’ Oh25°
Placa de cap 0h6’ Oh17’°
Rectificare | Placa de presiune Oh3’ Oh13’ 2h30’
Placa port-poanson Oh7’ Ohl5’
Bucsa de ghidare Oh2’ Oh15’
Poanson Oh6’ 0h20’
Ascutire | “rscutirea sculelor 0h20° 0h50° 1h10’
’ aschietoare
Control tehnic Masurarea siv verificarea
de calitate reperelor fie catre ope.ra.tor Oh10’ 0h50° 1h
dupa finalizarea operatiei
TOTAL TIMP DE EXECUTIE 16h48°

e Numadrul orelor de utilizare a masinilor-unelte se calculeazad lunar, pentru un
schimb si 8 ore/schimb.
Timpul disponibil se calculeaza astfel:

Tdisponibil =2z +k-h [h] (2.4)
Tdisponibil =21-1-8=168 [h]

Numarul de masini calculate:

mc — Tnecesa‘r (2.5)
T gisponibil

26,7

M¢_debitare = m =0,15
33,3

Mc strunjire = 168 =0,19
26,3

Mc frezare = 168 = 0,15
16,7

Me_gsurire = m = 0,09
13,3

Mc riletare = 168 = 0,07
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25
Mc_rectificare = 168 =0,14
11,6
Mc_ascutire = 168 = 0,06
10
c.CTC = 168 0,05

In urma rezultatelor obtinute, se stabileste numarul de masini adoptate m,=1.
Pentru a stabili numarul maxim de stante care se pot executa Intr-o luna se raporteaza
timpul disponibil la timpul necesar realizarii operatiei:

R 2
168
Nrgt_opl = 26_7 = 6,29
168
NT'§t_0p2 = m = 5,04
168
Nrgt_op3 = m = 6,38
168
NT‘$t_op4 = 167 = 10,05
68
Nr$t_op5 = m = 12,63
168
Nrst_op6 = E = 6,72
168
Nrst_0p7 = m = 14,48
168
Nr§t_0p8 = 1—0 = 16,8

Conform rezultatelor obtinute, se pot realiza maxim 5 stante.
Suprafata sectiei de prelucrari rezultata este:

Seprel =M * A,y = 1+31,05 = 31,05 [m?] (2.7)

Suprafata depozitelor care deservesc sectia de prelucrdri prin aschiere reprezintd 10%
din suprafata ocupata de activitatile productive.

Saepozit = 10% * Sy prer = 10% - 31,05 = 3,10 [m?] (2.8)

Suprafata incaperilor destinate scopurilor social-culturale care deservesc sectia de
prelucrari prin aschiere reprezintd 8% din suprafata ocupata de activitdtile productive.

Ssocial = 8% * Ssprer = 8% * 31,05 = 2,48 [m?] (2.9)

Suprafata birourilor care deservesc sectia de prelucrari prin aschiere reprezintd 5% din
suprafata ocupatd de activitatile productive.

Spirou = 5% * Sspret = 5% 31,05 = 1,55 [m?] (2.10)
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3. METODA GAMELOR FICTIVE TN AMPLASAREA ECHIPAMENTELOR
TEHNOLOGICE

3.1. Trasarea gamelor de fabricatie pentru fiecare reper si intocmirea diagramei multireper

Reperele care se prelucreaza sunt: placa de baza, placa activa, placa de cap, placa de
presiune, placa port-poanson, extractor, coloand de ghidare, bucsa de ghidare, cep si poanson.
Pentru a trasa gama de fabricatie, aceste repere se simbolizeazd R;, R,...Riy in ordinea
descrierii lor de mai sus. Operatiile necesare fabricarii reperelor sunt: debitare (1), strunjire (2),
frezare (3), gdurire (4), filetare (5) si rectificare (6).

In tabelul 3.1 se prezinti corespondenta dintre repere si echipamentele tehnologice pe
care au loc prelucrarea acestora.

Tabelul 3.1. Corespondentd reper-echipament tehnologic-operatie

Utilaj Operatia 1 2 3 4 5 6 Numar repere
R1 Uy U, U, U, Us 5
R2 Uy U, U, U, Us 5
Rs Uy U, U, U, Us 5
R4 Uy U, U, Us 5
Rs U, Uj Uy Uy Us 5
Rs Uy Uj U, 10
R7 Uy U, U, 20
Rs Uy Uy Uy Us 5
Ro Uy U, Uy 20
R0 U, U, Us 100

Duratele operatiilor exprimate in minute:

dRJ..L = 15 dﬁa.a = 18 dR’:.s =
dg,, = — dg,, =5 dg,, = —
dg,, =32 dp,. = —
dg, =12 dg, =13 de,, = 12
dg,, =12 dg,, = 20
dRJ..é =12 dRS-L = 15 dﬂs.s ==
dag, = ARy =9
dg,, =10 dg,, =25 dp, .= —
dr,, = — dre, =6 dpe, = 15
dg =27 dg., =9 |
dg,, =10 dg,, = 15 ey, =7
dg,, =11 dg, ., =45
dR’:.G = 25 dRSd- = 3 dﬂaa ==
dg,, = dry, =~
dg,, =15 dg,, =5 dg . =15
dg,, = — dg,, =2 dr,, = —
dg,, = 23 dr,, = —
dg,, =10 dg,, = dg,,, =10
dg,, =12 dg,,. =60
dg,, =17 dg,, =17 e, = —
dg,, = 50 dg,,, =
dRJ.L =13 dR','.a == dRms ==
dg,, = — dg., =10 dg,, = 20
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e Trasarea gamelor de fabricatie:
Conform tabelului 3.1 se traseaza gamele de fabricatie astfel:
Ri:U; » U3 ->U, > Uy > Us
R,:U; » U3 > U, > Uy » Ug
R;:U; - U; - Uy - U, - Ug
R;:U; » U3 - Uy - Ug
Rs:U; »U; > U, > Uy » Ug
Re:U; = Uz = U,y
R,:U; » U, » U,
Rg:U; » U, » Uy - Ug
Rg:U; » U, » U,

Rip:U; = Uz = Us

e Tntocmirea diagramei multireper:
Dupa trasarea gamelor de fabricatie pentru fiecare reper, se intocmeste diagrama

multireper conform tabelului de mai jos.

Tabelul 3.2. Corespondenta reper-echipament tehnologic-operatie

Reper
Ry R R;3 R4 Rs
Operatie | Utilaj | Operatie | Utilaj | Operatie | Utilaj | Operatie | Utilaj | Operatie | Utilaj
* * * * *
U, 1 1 1 1 1
U
2 v VL v v VL
* *l 3 *l 3 *l 3 71
Us| 3 | 3
* * * * *
U, | 4,5 I 4,5 \ 4,5 ‘ 4 ‘ 4,5 ‘
v v v v v
Us| 6 . 6 . 6 . 6 . 6 .
Reper
Re R; Rg Ro Ry
Operatie | Utilaj | Operatie | Utilaj | Operatie | Utilaj | Operatie | Utilaj | Operatie | Utilaj
* * * * *
U, 1 1 I 1 l 1 l 1 l
* * *
U, 2 l 2 2 2
v
* *
U; 3 | Il
v v * \
u,| 4 . 4 . 4 4 .
\
U5 6 * 6 *
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3.2. Stabilirea numarului de echipamente tehnologice
Pentru a stabili numarul de echipamente tehnologice, cele zece repere se simbolizeaza
astfel: R; @, R, #, R3$, R, %, Rs &, Rg* R, 0, Rg @, Ry &, Ry A. In functie de duratele
operatiilor si numarul de repere care se executd pe cele cinci tipuri de utilaje, se determina
fondul total de timp, respectiv numarul echipamentelor tehnologice necesare pentru executia
stantei. Aceste date sunt prezentate in tabelul 3.3.

Tabelul 3.3. Stabilirea numarului de echipamente tehnologice

Operatie Numir operatie Fond total | Numar
1 2 3 4 5 6 timp utilaje
Utilaj
15 @,
10 #,
15 $,
13 %,
U 1; f," 1.890 1
17 0,
12 o,
3
10 A
500,
20 o,
U2 45¢, 8.000 1
60 A
320,
27 #,
23 %,
Us 18 675 1
%, 25
&, 5
*
12 @,
10 #, 12 @,
10 $,
5 % 11 #,
Us ' 12 3, 1.000 1
6 &,
2 9 &,
100, 15¢
9m
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Operatie Numar operatie Fond total | Numar
1 2 3 4 5 6 timp utilaje

Utilaj

12 @,
25 #,
17 3,
Us 13 %, 2.465 1
15 &,
15 o,
20 A

Fr,,=5°15+5:10+5-15+5:13+5-15+10-3+20-17+5-12+ 207 +
100 - 10 = 1.890 [min]

Fr,, =20-50 +5-20 + 20 - 45 + 100 - 60 = 8.000 [min]

Fr,, =5'32+5°27+5-23+5-18+ 525+ 105 = 675 [min]

Fr,,=5'12+5:10+5-10+5-5+5:6+10-2+20-10+5:9+5-12+5-
114+5-12+5-9 4 2015 = 1.000 [min]

Fry,=5'12+5:25+517+5-13+5-15+ 515+ 100 - 20 = 2.465 [min]

Pentru stabilirea numarului de echipamente tehnologice se procedeaza astfel:
1. Se calculeaza timpul disponibil dintr-o luna in care nu sunt programate lucrari de
mentenanta la echipamentele tehnologice:

Tdisponibil =27 k-h=21-1-8=168-60=10.080 [mln] (31)

2. Se calculeaza numarul de masini:

m, = _Tnecesar _ (3.2)
Taisponibil
_ 180 _ oo
Me1 = 70080
_8oo0 _
Me2 = 70.080
_675 o
Me3 = 70080
_Looo _
Met = 70080
_ 2465 _
Mes = 70.080

Timpul necesar este fondul total de timp aferent unei operatii determinat mai sus.
Conform rezultatelor obtinute, numarul de masini adoptate este m,=1.

24




NORDTech 2024

Tabelul utilajelor:

Operatie

Utilaj

1 2

3

Ui

U,

Uy

Us

U4

Us

In concluzie, diagrama multireper este liniarizata.

Schema de amplasare a echipamentelor tehnologice (figura 3.1):

Fierastrau cu banda

A=6,69[’]

Polizor

A=1,78[0%]

2000

Strung

A=3,94[m°]

Masina de rectificat

Au=7,76[n’]

Masina de frezat

Ag=7,08[n’]

Alee de circulatie

Masina de
gaurit

A=3,80[n’]

Suprafata ocupata de activitatile productive A y=31,05[n’]

Depozit

Stepozis=3, 10[m°]

Grup sanitar

Ssu,jal=2:4a[m2]

Birou

Spirai=1,55[1°)

Fig.3.1. Schema de amplasare a echipamentelor tehnologice
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4. CONTRIBUTII PROPRII SI CONCLUZII. PERSPECTIVE

4.1. Contributii proprii si concluzii

Partea manageriala a lucrarii de diploma prezinta modul de amplasare a echipamentelor
tehnologice pentru sectia de prelucrari prin aschiere a unui atelier care are domeniul de fabricare
prelucrarea reperelor pentru stanta universala de perforat.

Pentru organizarea activitatii de productie am utilizat metode consecrate. Contributiile
personale aduse in cadrul proiectului de diploma sunt:

identificarea echipamentelor tehnologice pe baza tehnologiilor de fabricatie,
mobilierul industrial, cdile de acces si spatiile de depozitare pentru organizarea
spatiului de productie;

stabilirea suprafetelor necesare pentru fiecare tip de utilaj din sectia de prelucrari
prin aschiere;

calculul costului de productie al stantei de perforat;

utilizarea unei metode de amplasare pentru stabilirea amplasarii echipamentelor
tehnologice in spatiul adecvat tinand seama de necesarul de spatiu privind materiile
prime si resursa umana (metoda gamelor fictive);

realizarea unui desen privind amplasarea echipamentelor tehnologice Tn cadrul
sectiei de prelucrari prin aschiere.

4.2. Perspective

Dupa finalizarea acestei lucrari se pot identifica urmatoarele perspective:

1.
2.

3.

Rezultatele obtinute pot fi implementate intr-un atelier de prelucrari prin aschiere.
Planificarea si organizarea spatiului de productie in vederea maximizarii fluxului de
lucru si pentru a reduce timpii de nefunctionare.

Utilizarea spatiului vertical (de deasupra), pe langd cel orizontal (de pe podea)
pentru depozitarea materialelor, a uneltelor si a echipamentelor pentru a economisi
spatiu si pentru a face accesul la materiale mai eficient.

Folosirea unor metode de identificare si manipulare a materialelor care sa reduca
pierderile si sa permita accesul rapid la materialele necesare.

BIBLIOGRAFIE

[1] Daraba, D., Organizarea productiei, Editura U.T.PRESS, Cluj-Napoca, 2015.
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COMPORTAREA BOBINEI DE REACTANTA DUBLE iN
EXPLOATARE

Georgiana STEGERAN, anul 1V, Ingineria Sistemelor Electroenergetice
Coordonator: Conf. dr.ing. Liviu loan NEAMT

Cuvinte cheie: Bobina de reactanti dubli, curent de scurtcircuit,

Rezumat: Lucrarea prezinta studiul teoretic si experimental al comportarii bobinei de
reactanta duble, precum si o parte din incercarile care se executd asupra acesteia in timpul
exploatarii. Dezvoltarea teoretica a problematicilor atinse, este urmata de realizari practice
din sfera incercarilor din exploatare, finalizate cu concluzii si cu studiul influentei reactantei
sistemului electroenergetic.

1. INTRODUCERE

In cadrul acestei lucriri tema abordati este bobina de reactanti dubld. Prima parte a
lucrarii contine informatii generale despre metodele de reducere a curentului de scurtcircuit
unde s-au prezentat si cateva scheme cu bobina de reactanta de bare si bobina de reactantd de
linei.

In a doua parte a lucrarii am prezentat bobina de reactanti cu priza mediani sau jumelati
cum se mai numeste, observand rolul acestei, modul de functionare si modul in care aceasta se
amplaseaza.

Ultima parte a acestei lucrari contine determinarea caracteristicilor bobinei de reactanta
dubla, unde in teorie rezistenta este neglijabild dar in practicd acest lucru nu a fost posibil, iar
calculele au fost realizate tinand seama de rezistenta.

2. METODE DE REDUCERE A CURENTULUI DE SCURTCIRCUIT

Limitarea curentului de scurtcircuit se realizeaza prin scheme care s permitd marirea
reactantei intre surse si locul de scurtcircuit.

De aceea s-au adaptat urmatoarele masuri:

e Sectionarea schemelor electrice

e Cu ajutorul transformatoarelor

e Introducerea in serie Tn circuit a unui element neliniar
Montarea de bobine de reactanta

Prima metoda este utilizata in cazurile in care puterea de scurtcircuit a intreruptoarelor
aflate n functionare este depasita.

Desi este cea mai simpld metodd are unele neajunsuri printre care putem aminti:
siguranta in functionare scazutd, pierderi de energie si caderi de tensiune marite si scdderea
stabilitdtii sistemului electroenergetic.

In cel de al doilea caz putem vorbi despre transformatoare cu reactantid mariti,
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transformatoare de fortd cu valori ale tensiunii de scurtcircuit mare, dar si despre
transformatoare cu infasurari divizate la medie tensiune, fiecare dintre acestea avand avantaje
cat si dezavantaje.

La metoda a treia se utilizeaza la regimul normal de functionare reactantd mica, iar la
regimul de scurtcircuit reactanta sa fie cat mai mare.

[ar prin folosirea bobinelor de reactanta jumelate sau bobine de reactantd asociate cu
limitatoare de curent vom ajunge la pierderi de energie foarte mici sau chiar nule atunci cand
functioneaza 1n regim normal iar Tn regim de scurtcircuit ele intervin eficace si limiteaza mult
acest curent de scurtcircuit.

3. BOBINA DE REACTANTA

Principalele caracteristici ale bobinei de reactanta sunt curentul nominal Ing, tensiunea
nominali Ung, reactanta procentuald Xg” si pierderile de putere procentuale .

Reactanta procentuala este definita ca raportul dintre reactanta bobinei Xg Inpartita la
impedanta nominala si Tnmultite cu o suta, iar impedanta este data de raportul dintre tensiunea
nominald inpartitd la radical din trei, ori curentul nominal.

Din studiul bobinei de reactanta simple, se constata ca ea are aceeasi valoare a reactantei
atat Tn regim normal cat si In regim de scurtcircuit, ceea ce reprezintd un dezavantaj important,
datorita caderilor mari de tensiune si a consumului mare de energie Tn regim normal.

Pentru evitarea acestui fenomen masurile ce au fost luate in calcul sunt:

1. Suntarea in regim normal de functionare a bobinelor de reactantd simple, cu
elemente limitatoare de curent.

2. Folosirea de bobine de reactanti cu priza mediand, denumite si jumelate sau
sectionate (BRS).

Cea mai importanta masura este bobina de reactanta cu prizd mediana sau jumelate care
este asemdnatoare bobinei de reactanta simpla, dar este realizata din doud circuite paralele
fiecare avand o reactantd proprie inductiva si una mutuala care depind de valoarea curentului
din cel de al doilea circuit.

In plus au la mijlocul infasuriri o prizi la care se leaga sursa , iar la capete se racordeaza
consumatori conform fig. 1 .

o |7

U, K

Fig. I Bobina de reactanta cu priza mediand.

Raportul dintre cele doua reactante se numeste coeficient de cuplaj magnetic si se
9 X . . o . . .
noteaza cu k,unde k = X—M , depinde de tipul bobinei si are valori cuprinse intre 0,3 si 0,5.
L

In regim normal de functionare reactanta echivalentd este cu atit mai mici cu cat
factorul de cuplaj intre ramuri este mai mare.

28



NORDTech 2024

Datorita inductantei mutuale, reactanta echivalenta este mai mare decét a bobinei de
reactata simpla cu reactanta proprie, daca sursa este legata la un capat iar consumatorul se leaga
la celalalt capat.

In cazul cand sursa este conectati la priza mediani si la unul din capetele bobinei apare
un scurtcircuit, curentul din ramura avariatd devine mult mai mare decat cel de pe ramura
sandtoasa astfel se creaza flux magnetic principal mare si bobina are o reactantd mare si reuseste
sd 1si indeplineasca rolul, acela de a limita curentul de scurtcircuit.

Tn cazul in care pe ambele circuite s-ar produce scurtcircuit simultan fluxul bobinei s-ar
limita la fluxurile de dispersie, iar bobina nu-si poate indeplini rolul, lucru putin probabil daca
cele doua circuite alimentate sunt independente.

4. STAND EXPERIMENTAL

In principiu bobina de reactanti dubla este o bobina fara miez de fier dar pentru a putea
realiza aceastd lucrare am utilizat o bobind de reactantd dubld cu miez de fier datorita
dimensiunilor relativ mai mici.

Pentru a obtine factori de cuplaj diferiti, bobina de reactantd dubla a fost echipatad cu un
miez feromagnetic (circuit magnetic, CM) inchis, fig. 2.a, deschis, fig.2.b, respectiv fara miez
fig .2.c.

Datorita modificari configuratiei liniilor de camp magnetic pe langa factorul de cuplaj
se mai modifica si reactantele X ale ramurilor bobinei duble.

Marimile nominale a bobinei de reactantd duble sunt:

e N =2x500 spire

L] Un =5V
e [,=0915A
e  @conductor = 0,4 mm

a. Cu CM inchis b. Cu CM deschis
Fig. 2 Bobina de reactanta sectionatd

3.1. Determinarea caracteristiclor bobinei de reactanta duble
In cadrul acestei lucrdri se vor determina urmatoarele marimii:

o Reactanta unei ramuri a bobinei duble (X) in valoare procentuala si absoluta. Formula de
calcul pentru determinarea valorii procentuale este

X =2%x100 1)
Unf
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o Factorul de cuplaj k, care are urmatoarea formula de calcul
k ==— )

unde Xy este reactanta mutuala intre cele doud ramuri.
Reactanta unei ramuri la care rezistenta se neglijeaza si factorul de cuplaj au fost
determinate pe baza schemei echivalente din fig. 3, cu ajutorul montajului din fig. 4.

-KeX

(1+K)-X (1+K)X

Fig. 3 Schema echivalenta a bobinei de reactanta fara rezistenta.

P

3t -
Y (O dm;@ﬂ

Fig.4 Schema de montaj pentru determinarea caracteristicilor bobinei de reactantd duble.

In aceast situatie formulele utilizate pentru determinarea parametrilor bobinei sunt:

x=3 ®)
k= (4)

Dar pentru a putea fi realizata aceasta lucrare s-a tinut cont de parametrii reali ai bobinei
care contin si rezistentele ramurilor, deci schema completa este ce din fig. 5.

Pentru determinarea parametrilor bobinei se aplica Teorema lui Kirchhoffa I1-a, de unde
rezulta relatiile:

_U;
k=2 (4.5)
U2
X = - = R? (4.6)
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U

Fig. 5. Schema echivalentd a bobinei de reactantd cu considerearea rezistentei R.

Pentru determinarea caracteristicilor bobinei de reactantd au fost realizate trei montaje,
diferenta intre acestea constand in cuplarea magnetica realizata.

» Montaj in care s-a utilizat bobina cu circuit magnetic inchis, iar valorile masurate sunt
prezentate in tabelul 1.

Tabelul 1. Valorile obtinute la montajului cu bobina cu CM nchis

Nr. Crt. 1 2 3 4 5
u(v) 1.168 2.342 3.515 4.680 5.836 . ..
Valori medii
U1 (v) 1.115 2.240 3.356 4,453 5.524 ..
parametrii BR
U2 (v) 1.004 2.041 3.067 4.062 5.012
1(A) 0.04 0.0763 0.1169 0.1643 0.2199
X pt. R=0(Q) 27.875 29.358 28.708 27.103 25,121 27.63289316

X pt.R=7,6(Q) | 26.81894| 28.35702| 27.68405| 26.01548| 23.94327| 26.56374903
Kpt.R=0(Q) 0.900448| 0.911161| 0.913886| 0.912194| 0.907314| 0.909000458
Kpt. R=7,6(Q) 0.935806| 0.943318| 0.947697| 0.950322| 0.951924 0.94583333
XM (Q) pt. R=0(Q) 25.1| 26.74967| 26.2361| 24.72307| 22.79218| 25.12020348
XM (Q) pt. R=7,6(Q) 25.1| 26.74967| 26.2361| 24.72307| 22.79218| 25.12020348

v/ il I
Y W
i - 0

Fig. 6. Montaj cu bobina cu CM inchis
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» Montaj in care s-a utilizat bobina cu circuit magnetic neinchis, valorile inregistrate la
aceasta masuratoare sunt in tabelul 2.

Tabelul 2. Valorile obtinute la montajulcu CM neinchis

Nr. Crt. 1 2 3 4 5
U ) 1.160 2.318 3.478 4.644 5.785 . ..
Valori medii
Ut (v) 0.944 1.885 2.820 3.748 4.662 .
parametrii BR
uz(v) 0.634 1.275 1.916 2.546 3.162
1{A) 0.0887 0.1753 0.262 0.3487 0.4343
X pt. R=0(Q) 10.643 10.753 10.763 10.748 10.735 10.72839578
X pt.R=7,6(Q) 7.450186| 7.60703| 7.621673| 7.600667| 7.580885 7.572087874
Kpt.R=0(Q) 0.67161| 0.676393| 0.679433| 0.679296| 0.67825 0.676996134
K pt. R=7,6(Q2) 0.959397| 0.956122| 0.959498| 0.960627 0.9604 0.959208734
XM (Q) pt. R=0(Q) | 7.147689| 7.273246| 7.312977| 7.301405| 7.280682 7.263199716
XM (Q) pt. R=7,6 (Q)| 7.147689| 7.273246| 7.312977| 7.301405( 7.280682 7.263199716

/774 i ]
wr e’ Y
V4

i
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Fig. 7. Montaj cu bobina cu CM neinchis

» Montaj in care s-a utilizat o bobina fara circuit magnetic, la aceast montaj am obtinut
valorile din tabelul 3.

Tabelul 3. Valorile obtinute la montajul fara CM

Nr. Crt. 1 2 3 4 5
U(v) 1.158 2.318 3.470 4.621 5.754 . ..
Valori medii
UL (V) 0.786 1.496 2.399 3.249 3.949 .
parametrii BR
U2(v) 0.089 0.166 0.267 0.361 0.437
1{A) 0.1025 0.1948 0.313| 0.4239| 0.513%
X pt.R=0(Q) 7.668 7.680 7.665 7.665 7.684 7.67228376
X pt.R=7,6(Q) 1.021133] 1.103338| 0.992534| 0.992586| 1.13561 1.049040107
Kpt. R=0(Q) 0.113232| 0.110963| 0.111296| 0.111111| 0.110661 0.111452506
Kpt.R=7,6(Q) 0.850323| 0.772344| 0.859452| 0.857977| 0.748813 0.817781786
XM(Q)pt.R=0(Q) | 0.868293| 0.852156| 0.853035| 0.851616| 0.85036 0.855091965
XM (Q) pt.R=7,6 (Q) | 0.868293| 0.852156| 0.853035| 0.851616| 0.85036 0.855091965
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Fig. 8. Montaj cu bobina fara CM

5. CONCLUZII SI DEZVOLTARI ULTERIOARE

In aceasta lucrarea au fost prezentate schemele de montaj, masuritorile si interpretarile

ce trebuie realizate pentru identiificarea parametrilor bobinei de reactanta sectionate.

A fost conceput un stand de testare care permite modificarea coeficientului de cuplaj

magnetic, astfel incat sa poata fi studiata influenta acestuia asupra comportarii BRS in regim
normal de functionare, respectiv in regim de scurtcircuit.

[1]
(2]

[3]
[4]

[5]
[6]
[7]
(8]
(9]
[10]

[11]

Astfel, in continuarea cercetarii se vor studia urmatoarele aspecte:
e Comportarea BRS in regim normal de functionare,
e Comportarea BRS n regim de scurtcircuit la unul dintre capete,
e Influenta reactantei sistemului electroenergetic asupra reducerii curentului de
scurtcircuit, respectiva a pierderilor in BRS in regimul normal de functionare.
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EFECTELE ASUPRA MEDIULUI ASOCIATE PREPARARII
VOPSELELOR

Gabriela POP, Georgeta SPAN, Bogdan MURESAN, anul |, Master, Evaluarea Impactului
si Riscului pentru Mediu
Coordonator: Sef lucr. dr. ing. Irina SMICAL

Cuvinte cheie: Vopsele, compusi organici volatili (COV), poluare, mediu, emisii

Rezumat: Aceasta lucrare analizeaza impactul asupra mediului al proceselor de preparare a
vopselelor. Studiul examineaza emisiile de compusi organici volatili (COV), poluarea apei §i
aerului, precum si gestionarea deseurilor periculoase rezultate din productia de vopsele. Sunt
propuse solutii pentru reducerea acestor impacturi, inclusiv utilizarea materiilor prime din surse
regenerabile si implementarea de tehnologii avansate de filtrare a aerului.

1. INTRODUCERE

Industria vopselelor reprezintd un sector vital pentru numeroase domenii, inclusiv
constructii, automobile, mobild si multe altele. Aceasta oferd o gama diversificata de produse
utilizate pentru protectia si estetica suprafetelor. Vopselele, prin natura si functionalitatea lor,
sunt esentiale pentru conservarea si imbunatatirea durabilitétii si aspectului diverselor materiale
si structuri.

Utilizarea vopselelor dateaza de acum 45.500 de ani, fiind descoperite primele dovezi
in pesterile din Indonezia [1]. Aceasta sugereaza o utilizare foarte timpurie a pigmentilor pentru
decorarea suprafetelor si protectia acestora.

Fig. 1. Desen preistoric al unui porc salbatic in marime naturala [2]
Cu toate acestea, prima fabrica moderna de vopsele a fost fondata abia in anul 1700 de

Thomas Child in Boston, Massachusetts, marcand Inceputul productiei industrializate de
vopsele [3].
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Fig. 2. Prima fabricad de vopsea inregistrata din America [3]

Productia de vopsele a evoluat semnificativ de-a lungul secolelor, dezvoltandu-se intr-
o industrie complexa si sofisticatd. Astazi, vopselele sunt clasificate in doua categorii
principale: vopsele pe baza de apd, care au un continut redus de compusi organici volatili
(COV), si vopsele pe baza de solventi, care contin un nivel ridicat de COV. Vopselele pe baza
de apa utilizeaza lianti dispersati in apa, in timp ce vopselele pe baza de solventi folosesc
compusi organici ca mediu de dispersie.

Procesul de productie a vopselelor implica amestecarea fillerilor, pigmentilor, liantilor
si solventilor pentru a crea produsul final. Echipamentele principale utilizate in acest proces
includ silozuri, cantare, bazine, dizolvere, mori, echipamente de dozare si paletizare, precum si
centrale de filtrare. Alimentarea materiei prime se face cu ajutorul silo-camioanelor, iar
procesele includ filtrarea cu jet de aer, sistemele centrale de desprafuire si statiile de amestecare
ATEX, utilizand disolvere inchise si cabine de vopsire.

2. METODE DE PRODUCTIE A VOPSELELOR

2.1 Procesul standard de productie a vopselelor
Un proces standard de productie a vopselelor implica mai multe etape critice, fiecare
jucand un rol esential in obtinerea produsului final de calitate. Aceste etape includ:

1. Prepararea materiilor prime: Materiile prime, inclusiv pigmenti, lianti, solventi si
aditivi, sunt selectate si pregatite pentru procesare. Acestea sunt depozitate in silozuri si
bazine pana la momentul utilizarii.

2. Amestecarea initiala: Pigmentii si filerii sunt amestecati cu solventi sau apa pentru a
forma o pasta omogena. Aceasta se realizeaza in bazine mari de amestecare echipate cu
mixere industriale.

3. Macinarea (daca este cazul): Amestecul initial este trecut prin mori de mécinare
pentru a obtine o consistentd find si uniforma. Macinarea este esentiald pentru
dispersarea completa a pigmentilor si evitarea aglomerarilor.
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4. Diluarea si ajustarea: Pasta obtinuta este diluatd cu mai multi solventi sau apa, in

functie de tipul de vopsea dorit. Aditivii sunt addugati pentru a ajusta proprietatile
reologice si de performanta ale vopselei.

Filtrarea si ambalarea: Vopseaua este filtratd pentru a elimina orice impuritati si
particule nedorite, apoi este ambalatd in containere de diverse dimensiuni, pregatite
pentru distributie si utilizare.

—

\'o {.\. \—

Fig. 3. Structura unei instalatii de fabricare a vopselelor [4]

2.2 Echipamente utilizate si riscurile de mediu si sandtate asociate

Productia de vopsele utilizeaza diverse echipamente specializate, fiecare avand roluri

specifice in procesul de fabricatie. Printre echipamentele principale se numara:

Silozuri: Utilizate pentru depozitarea materiilor prime uscate, in vrac, precum pigmentii
si filerii. Riscurile asociate includ emisiile de praf si contaminarea mediului.

Cantare: Folosite pentru masurarea precisa a materiilor prime. Greselile de cantarire
pot duce la formule incorecte si la generarea de deseuri.

Bazine de amestecare: Echipate cu mixere pentru omogenizarea componentelor.
Riscurile includ emisiile de COV si expunerea lucratorilor la vapori toxici.

Dizolvere: Utilizate pentru dispersarea pigmentilor si fillerilor. Pot genera zgomot si
emisii de praf si vapori.

Mori de macinare: Esentiale pentru obtinerea unei paste fine. Implicd riscuri de
zgomot si emisii de praf.

Echipamente de dozare si paletizare: Automatizeaza procesul de ambalare, reducand
riscurile de contaminare. Totusi, pot genera deseuri de ambalaje.

Centrale de filtrare: Inlitura particulele si impuritatile din vopsea. Pot produce deseuri
filtrante care necesitd gestionare speciala.

Riscurile de mediu si sandtate asociate includ emisiile de COV, expunerea la vapori

toxici, generarea de deseuri periculoase si poluarea acustica. Gestionarea acestor riscuri este
esentiala pentru protejarea mediului si sanatatii lucratorilor.
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2.3 Evolutia de la vopselele pe baza de solvent la cele pe bazd de apa si la cele cu caracter
biologic

Initial, majoritatea vopselelor erau produse folosind solventi organici datorita
proprietatilor lor de dispersie si aplicare usoard. Cu toate acestea, solventii organici emit
compusi organici volatili (COV), care contribuie semnificativ la poluarea aerului si la formarea
smogului. De asemenea, acestia prezintd riscuri pentru sdnatatea umanad, incluzand iritatii
respiratorii si efecte toxice pe termen lung.

Pentru a reduce aceste efecte negative, industria vopselelor a inceput sa dezvolte vopsele
pe baza de apd. Acestea folosesc lianti dispersati in apa, avand un continut mult mai redus de
COV. Vopselele pe baza de apa sunt mai putin toxice si mai prietenoase cu mediul, desi pot
necesita aditivi speciali pentru a atinge aceleasi performante ca cele pe baza de solvent [5].

Cea mai recentd evolutie in industria vopselelor o reprezintd vopselele cu caracter
biologic. Acestea Inlocuiesc liantii sintetici cu lianti derivati din rasini organice, cum ar fi rasina
de pin. Aceste vopsele au un impact minim asupra mediului, deoarece utilizeaza resurse
regenerabile si au un continut redus de substante toxice. De asemenea, contribuie la reducerea
amprentei de carbon a procesului de productie.

Vopsea pe baza| 'Vopsea pebaza| '\ | Vopseape bazade
de solvent L v de apa ~/ | apa cu bio-derivate

Toluen, Xilen, etc.
Rasini de dizolvare

¢ ) Reduce —

Reduce N A o
Sotvent cov Apa Co, Apa Componente
Pigmenti ~5% | 45~65% b el volatile
pentrue;::cl:?arc si L\;‘\.L'f—"ﬂ,./ W Aditivi
&Q—'LI. ment ~Pigmentj - Componente fixe
Rasini din (devin film)
derivati petrolieri
v o - Rasina pe baza \
Rasini din derivati petrolieri de$ulei :e pin / | Rasini din derivati petrolieri
(inclusiv agenti de intarire) acid polilactic (agenti de intarire)

Ajuta la crearea filmului

Fig. 4. Evolutia in timp de la vopselele pe baza de solvent la cele pe baza de apa si la cele cu caracter

biologic [6]

3. REGLEMENTARI LEGALE

Industria vopselelor este reglementatd de un set strict de legi si directive menite sa
protejeze mediul si sdnatatea publica, limitdnd emisiile de substante periculoase si asigurand
gestionarea adecvatd a deseurilor. Printre principalele reglementari care influenteazad productia
de vopsele se numara:

3.1 Directiva 2004/42/CE

Aceasta directivd europeana stabileste limite stricte pentru emisiile de compusi organici
volatili (COV) provenite din utilizarea de solventi organici in anumite vopsele si lacuri. Scopul
principal al directivei este de a reduce impactul acestor emisii asupra calitatii aerului si de a
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proteja sdndtatea umana. Anexa 3 a directivei specifica valorile limitd maxime pentru continutul
de COV 1n diverse categorii de vopsele si lacuri, asigurand astfel conformitatea produselor cu
standardele de mediu [7].

3.2 Ordonanta de Urgentdi nr. 195/2005

Legea nr. 104/2011 se concentreaza pe evaluarea si gestionarea calitdtii aerului
inconjurdtor. Aceasta prevede masuri pentru monitorizarea si raportarea emisiilor de poluanti
atmosferici, inclusiv COV, si stabileste obligatii pentru operatorii industriali de a implementa
tehnologii de reducere a emisiilor. De asemenea, legea include dispozitii pentru informarea
publicului cu privire la calitatea aerului si riscurile asociate [8].

3.3 Legea nr. 104/2011

Legea nr. 104/2011 se concentreaza pe evaluarea si gestionarea calititii aerului
inconjurdtor. Aceasta prevede masuri pentru monitorizarea si raportarea emisiilor de poluanti
atmosferici, inclusiv COV, si stabileste obligatii pentru operatorii industriali de a implementa
tehnologii de reducere a emisiilor. De asemenea, legea include dispozitii pentru informarea
publicului cu privire la calitatea aerului si riscurile asociate [9].

3.4 Hotardrea Guvernului nr. 735 din 7 iunie 2006

Aceastd hotdrare guvernamentald vizeaza limitarea emisiilor de compusi organici
volatili datorate utilizarii solventilor organici In anumite vopsele, lacuri si in produsele de
refinisare a suprafetelor vehiculelor. Hotararea stabileste limite specifice pentru emisiile de
COV in functie de tipul de produs si de utilizarea acestuia, promovand astfel adoptarea de
produse cu impact redus asupra mediului [10].

3.5 Hotardrea Guvernului nr. 1879 din 21 decembrie 2006

Aceasta hotdrare aproba Programul national de reducere progresiva a emisiilor de dioxid
de sulf, oxizi de azot, compusi organici volatili si amoniac. Programul stabileste obiective si
masuri concrete pentru reducerea emisiilor acestor poluanti in diverse sectoare industriale,
inclusiv in productia de vopsele. Implementarea acestui program contribuie la imbunatatirea
calitatii aerului si la protejarea sdnatatii publice si a mediului [11].

4. IMPLICATII SI EFECTE ASUPRA MEDIULUI

Productia de vopsele are multiple implicatii si efecte asupra mediului, afectand calitatea
aerului, apei si gestionarea resurselor naturale. Principalele aspecte de mediu asociate cu
productia de vopsele sunt descrise mai jos.

4.1 Emisiile de Compusi Organici Volatili (COV)

Compusii organici volatili (COV) sunt substante chimice care se evapora in atmosfera la
temperatura camerei si contribuie semnificativ la poluarea aerului si formarea smogului.
Solventii din vopsele sunt o sursa majora de COV. Emisiile de COV au multiple efecte negative
asupra mediului si sdnatatii umane, inclusiv:

o Formarea smogului: COV contribuie la reactiile chimice din atmosfera care duc la

formarea smogului fotochimic, afectand calitatea aerului si vizibilitatea.

o Impact asupra sanatatii: Inhalarea COV poate provoca iritatii ale ochilor, nasului si

gatului, precum si probleme respiratorii si alte efecte toxice pe termen lung.
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Fig. 5. Emisii de compusi organici volatili in timpul aplicarii vopselelor [12]

4.2 Deseuri periculoase
Resturile si ambalajele de vopsea pot contine substante chimice toxice care necesitd
gestionare ca deseuri periculoase. Gestionarea inadecvatd a acestor deseuri poate duce la
contaminarea solului si apei, avand urmatoarele implicatii:
o Contaminarea solului: Deseurile periculoase pot infiltra solul, afectand sanatatea
ecosistemelor locale si agricultura.
o Poluarea apei: Scurgerile de substante chimice toxice pot ajunge in sursele de apa,
afectand calitatea apei si sanatatea vietii acvatice.

Fig. 6. Deseuri ramase in urma utilizarii materialelor de constructii [13]

4.3 Poluarea apei
Procesul de productie si aplicare a vopselelor poate contribui la poluarea surselor de apa
prin:
o Spalarea uneltelor: Spalarea pensulelor si a altor unelte folosite in procesul de vopsire
poate conduce la poluarea apei cu substante chimice toxice.
o Deversiri accidentale: Accidentele in timpul transportului si manipularii vopselelor
pot duce la deversari de substante chimice in apele de suprafata si subterane.
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4.4 Consum de resurse naturale

Fabricarea vopselelor implica utilizarea resurselor naturale si consumul de energie,
contribuind astfel la epuizarea resurselor si la emisiile de gaze cu efect de sera.

Aspecte cheie includ:

e Utilizarea resurselor naturale: Materiile prime necesare pentru productia de vopsele,
cum ar fi pigmentii si liantii, sunt extrase din resurse naturale, contribuind la epuizarea
acestora.

e Consumul de energie: Procesele de productie sunt intensive din punct de vedere
energetic, ceea ce duce la emisii de dioxid de carbon si alte gaze cu efect de serd,
contribuind la schimbarile climatice.

Fig. 7. Platforma petroliera marina [15]

4.5 Emisii gazoase asociate vopselelor

Pe langd COV, productia si utilizarea vopselelor pot genera si alte emisii gazoase, inclusiv:

o Dioxid de azot (NO2): Un gaz care poate rezulta din procesele de productie a materiilor
prime utilizate 1n fabricarea vopselelor, contribuind la poluarea aerului si formarea ploii
acide.

o Formaldehida: Emisa in timpul aplicarii si uscarii unor vopsele, este cunoscutd pentru
efectele sale nocive asupra sanatatii umane.

e Amine aromatice policiclice (PAH): Compusi organici eliberati in timpul productiei
si aplicarii vopselelor, cunoscuti pentru proprietdtile lor cancerigene.
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o Monoxid de carbon (CO): Poate rezulta din procesele de productie a materiilor prime
utilizate Tn fabricarea vopselelor, mai ales in cazul arderii combustibililor fosili.

o Compusi organici semi-volatili (COSV): Similar cu COV, dar cu o volatilitate mai
mica, COSV pot include plastifianti si alte substante addugate in vopsele pentru a
imbunatati proprietatile lor. Acestia pot fi eliberati In atmosfera in timpul aplicarii si
uscarii vopselelor.

5. POSIBILITATI DE REDUCERE A EMISIILOR

Reducerea emisiilor in productia de vopsele este esentiald pentru minimizarea
impactului negativ asupra mediului si sanatatii publice. Existd multiple strategii si tehnologii
care pot fi implementate pentru a atinge acest obiectiv. Acestea includ tehnologii avansate de
tratare a emisiilor, utilizarea materiilor prime regenerabile si inovatii in procesele de productie.

5.1 Oxidare termica regenerativa
Oxidarea termica regenerativa este o metoda eficientd de tratare a emisiilor industriale,
utilizata pentru a reduce poluarea aerului [16]. Aceasta functioneaza prin utilizarea caldurii
pentru a oxida compusii organici volatili (COV), monoxidul de carbon (CO) si alte emisii
poluante, transformandu-le in dioxid de carbon (CO2) si apa (H20). Aceasta tehnologie ofera
urmatoarele avantaje:
o Eficienta ridicata: Capacitatea de a reduce emisiile de COV si alte substante poluante
cu eficienta ridicata.
o Recuperarea energiei: Sistemele regenerative recupereaza o parte din energia utilizata
n proces, reducand consumul total de energie.
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Fig. 8. Procesul simplu de oxidare termica regenerativa [16]

5.2 Utilizarea materiilor prime eco-friendly (surse regenerabile)

Inlocuirea liantilor de naturd petrochimici cu produse naturale din surse regenerabile, cum
ar fiuleiul de pin [17], poate reduce semnificativ amprenta de carbon a procesului de fabricatie.
Alte masuri includ reducerea procentului de materii prime cu continut ridicat de COV sau
inlocuirea acestora cu materiale fara continut de COV. Beneficiile acestei abordari includ:

o Reducerea emisiilor de COV: Utilizarea materiilor prime fara COV contribuie la

reducerea emisiilor de compusi organici volatili.

e Impact redus asupra mediului: Produsele naturale au un impact mai redus asupra

mediului in comparatie cu cele petrochimice.
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5.3 Utilizarea tehnologiilor noi de productie/folosire (sisteme inchise)
Sistemele inchise previn evadarea compusilor volatili in atmosfera, reducand astfel emisiile
si protejand mediul Inconjurator. Avantajele acestor sisteme includ:
o Controlul emisiilor: Reducerea semnificativa a emisiilor de COV si alte substante
chimice periculoase.
« Imbunititirea calititii produsului: Mentinerea unui mediu controlat imbunititeste
calitatea produsului final, reducénd nevoia de re-procesare sau de productie in exces.

5.4 Utilizarea unor sisteme centrale de filtrare a aerului
Centralele de desprafuire din industria de productie a vopselelor sunt sisteme de filtrare care
inlatura particulele solide din aer pentru a proteja mediul si sdnitatea angajatilor [18]. Aceste
sisteme ofera urmatoarele beneficii:
« Reducerea poluiirii aerului: Inliturarea particulelor si contaminantilor din aer
contribuie la mentinerea unui mediu de lucru sanatos si la protectia mediului.
o Protectia sanatitii angajatilor: Reducerea expunerii lucrdtorilor la praf si alte
particule periculoase.

5.5 Folosirea materiilor prime din proximitate
Utilizarea materiilor prime din proximitate aduce beneficii semnificative in ceea ce priveste
reducerea emisiilor de gaze cu efect de sera si a riscurilor asociate transportului pe distante
lungi. Avantajele includ:
o Reducerea emisiilor de transport: Materiile prime locale necesita distante mai scurte
de transport, reducand emisiile de CO?2 si alte gaze cu efect de sera.
o Calitatea materiilor prime: Materiile prime din proximitate au un risc mai redus de
contaminare sau deteriorare in timpul transportului, ceea ce imbunatateste calitatea si
eficienta procesului de productie.

5. CONCLUZII

Studiul de fata a evidentiat impactul semnificativ pe care productia de vopsele il are asupra
mediului si a sanatatii umane. Prin analiza procesului de productie, a echipamentelor utilizate
si areglementarilor legale aplicabile, s-au identificat principalele surse de poluare si s-au propus
masuri eficiente de reducere a acestora. Concluziile principale ale studiului sunt urmatoarele:

1. Importanta reglementarilor stricte: Reglementarile legale, precum Directiva
2004/42/CE si legislatia nationald (Ordonanta de Urgenta nr. 195/2005, Legea nr.
104/2011), joaca un rol crucial in limitarea emisiilor de compusi organici volatili (COV)
si alte substante periculoase. Aceste reglementdri asigurd conformitatea industriei
vopselelor cu standardele de mediu si protejeaza sdnatatea publica.

2. Emisiile de COV si poluarea mediului: Productia de vopsele contribuie semnificativ
la emisiile de COV, care au efecte negative asupra calitdtii aerului si sanatatii umane.
Emisiile de COV sunt asociate cu formarea smogului fotochimic si pot provoca iritatii
respiratorii si alte efecte toxice. Implementarea de tehnologii de reducere a emisiilor,
precum oxidarea termicd regenerativa si utilizarea materiilor prime fard COV, este
esentiala pentru minimizarea acestor impacturi.

3. Gestionarea deseurilor periculoase: Resturile si ambalajele de vopsea pot contine
substante chimice toxice care necesita gestionare ca deseuri periculoase. Gestionarea
inadecvatd a acestor deseuri poate duce la contaminarea solului si a apei. Este necesara
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implementarea unor practici stricte de gestionare a deseurilor pentru a preveni
contaminarea mediului.

Poluarea apei si a solului: Productia si aplicarea vopselelor pot contribui la poluarea
apei si solului prin deversari accidentale si spalarea uneltelor. Este esentiald adoptarea
unor masuri de prevenire a poludrii, precum utilizarea sistemelor inchise si a centralelor
de filtrare a aerului, pentru a proteja resursele de apa si sol.

Consum de resurse naturale si energie: Procesul de productie a vopselelor implica un
consum considerabil de resurse naturale si energie, contribuind la emisiile de gaze cu
efect de serd si epuizarea resurselor. Utilizarea materiilor prime regenerabile si
reducerea consumului de energie sunt masuri importante pentru imbunatatirea
Inovatii si tehnologii prietenoase cu mediul: Progresul tehnologic in domeniul
productiei de vopsele, inclusiv dezvoltarea vopselelor pe baza de apa si a celor cu
caracter biologic, reprezinta pasi importanti catre reducerea impactului asupra mediului.
Aceste inovatii contribuie la reducerea emisiilor de COV si la utilizarea resurselor
regenerabile, oferind solutii sustenabile pentru viitor.

In concluzie, pentru a reduce impactul negativ al productiei de vopsele asupra mediului si
sandtdtii, este cruciald implementarea unor tehnologii avansate, adoptarea practicilor
sustenabile si respectarea reglementarilor stricte. Prin aceste masuri, industria vopselelor poate
continua sa furnizeze produse esentiale pentru diverse sectoare, contribuind 1n acelasi timp la
protejarea mediului si a sanatatii publice.

[1]
(2]
[3]
[4]
5]

[6]
[7]

(8]
9]
[10]

[11]
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PROIECTAREA UNUI UTILAJ PENTRU APLICAREA ADEZIVULUI
iN MOD AUTOMATIZAT PENTRU PERERUL ,,SEZUT” DIN
STRUCTURA CANAPELEI

lulia Raluca COROIAN, anul 1V, Inginerie Economica in Domeniul Mecanic
Coordonator: Sef lucr.dr.ing. Marius COSMA

Cuvinte cheie: automatizare, sistem automatizat, aplicarea adezivului, inovare

Rezumat: Proiectul de fata are ca scop proiectarea unui utilaj care sa aplice adezivul in mod
automatizat pe produsul ,,sezut” al unui canapele. Astfel am proiectat un utilaj actionat de doud
servomotoare si transmisia migcarii prin curele dintate, astfel incdt problema referitoare la consumul
prea mare de adeziv sa fie rezolvata.Pasii pe care i-am parcurs pentru realizarea proiectului sunt
urmatorii:am colectat informatii de la locul de munca si am primit cerintele necesare pentru realizarea
utilajului; am realizat intregul concept al noului sistem si am proiectat pldcile de prindere si sustinere
a componentelor. Prin implementarea sistemului, consumul de adeziv a scazut cu aproximativ o treime.

1. INTRODUCERE

Lucrarea de fata are drept scop rezolvarea unei probleme dezvoltata pe intreg parcursul
acesteia si anume reducerea consumului de adeziv necesar In asamblarea reperului ,,sezut” din
structura canapelei. Pentru a solutiona problema prezentatd se impune modernizarea si inovarea
procesului de productie prin conceperea unui sistem automatizat de aplicare a adezivului, astfel
incat consumul lui sa fie optimizat.

Proiectul realizat a fost conceput in cadrul companiei Aramis Group, de unde am primit
aceasta temad si am avut acces la informatiile necesare pentru a putea realiza proiectul conform
cerintelor stabilite.

Structura lucrarii prezinta in prima parte notiuni teoretice legate de procesele
automatizate, componentele acestora, structura organizatoricd a companiilor care lucreaza cu
linii automatizate si descrierea componentelor mecanice, electrice si electronice ale acestor
linii. A doua parte a lucrdrii , cea practicd, prezintd proiectarea efectiva a utilajului, descrierea
componentelor utilizate si principiul de functionare al acestuia.

Pentru realizarea acestui proiect am colectat datele necesare de la locul de munca si
potrivit lor am realizat conceptul utilajului, imbinand atat elementele proiectate de mine, cat si
diverse piese standardizate.

2. AUTOMATIZAREA PROCESELOR MECANICE

Odata cu evolutia tehnologica si cu cresterea competitivitatii in domeniul productiei, a
aparut nevoia obtinerii unei productivitdtii cdt mai ridicate In ceea ce priveste procesul de
fabricatie al produselor si nu numai. Ca raspuns pentru aceasta nevoie s-a dezvoltat din ce n ce
mai mult productia de masa si totodata trecerea de la procesele mecanice la procesele automate.
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2.1 Conceptul de automatizare

Automatizarea a apdrut pentru prima datd in cadrul primei revolutii industriale,
aproximativ in anul 1769, cand au aparut primele dispozitive actionate automat, acestea
inlocuind munca pe care o faceau oamenii si mai mult decat atat, putand fii mult mai puternice
decat muncitorii. Astfel au aparut noi concepte si discipline care se ocupd cu studierea
proceselor automate.

Notiunea de automatica este ,,stiinta aplicata care se ocupa cu dispozitivele si legaturile
ce realizeaza operatiile de comanda si reglare ale instalatiilor sau proceselor tehnice”, iar
conceptul de automatizare se defineste ca ,,introducerea de dispozitive si legdturi cu scopul de
a realiza operatiile de comanda si de reglare ale instalatiilor sau proceselor tehnice.” (STAS
6019-67)

Astfel, dupa cum reiese din definitiile anterioare, nu exista limitari in ceea ce priveste
domeniul sau modul de implementare a automatizarii, deci putem afirma ca acest concept are
o gama larga de aplicabilitate si o multitudine de solutii pentru transformarea proceselor
tehnologice mecanice in procese cu comanda automata, acestea implicand din ce in ce mai putin
interventia umand, in unele cazuri elimindndu-se complet.

2.2 Principalele componentele (mecanice, electrice si electronice) ale unei linii
automatizate

Pentru a realiza un proces in care etapele de lucru sa se desfasoare intr-un mod
automatizat, sunt necesare anumite componente care sd poata executa prelucrarile necesare si
sa manipuleze produsele cu o interventie cat mai redusa sau chiar inexistenta a operatorului.
Alegerea acostor componente va fi facutd in functie de nevoile si caracteristicile liniei
respective.

e Actionarea sistemului
- Motorul electric — numit si electromotor (fig.1)
- Servomotorul (fig.2).

Fig.1. Electromotor [7] Fig.2. Servomotoare [8]
e Transmiterea miscarii

- Transmisii mecanice prin roti dintate (fig.3)
- Transmisii prin curele (fig.4).
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Capul dintelui

Flancul dintelui
Suprafata de varf (cap)

Suprafata de divizare
(rostogolire)

Suprafata de fund
Piciorul (picior)

dintelui

Fig.4. Transmisie prin curele. Roatd conducdtoare — 1, roatd condusd — 2; transmisie prin element
flexibil — TEF. [3]

e Cuplaje
Aceste organe de masini sunt concepute pentru a asigura legatura dintre doi arbori si
astfel pentru a transmite miscarea de rotatie si momentul de torsiune (fig.5).

Fig.5. Cuplaj. Arbore conductor — 1; arbore condus — 2; semicupla conducdtoare — 3, semicupla
condusd — 4, element de legdturd — 5. [3]

e Lagare
- lagdre cu alunecare (fig.6);
- lagare cu rostogolire (fig.7)

Fig.6. Lagar cu alunecare. Elemente componente: cuzinet — 1a, 1b; corp — 2; capac — 3; elemente de
asamblare — 4; elemente de reglaj- 5, surub de fixare in fundatie — 6; canal de ungere — 7; dispozitiv
de ungere — 8. [3]
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Fig.7. Lagar cu rostogolire. Elemente componente [3]

Cale de rulare —

Inel fizare

axiald

Arbore

e Roboti industriali

Fig.8. Roboti industriali [10]

3. PROIECTAREA UNUI UTILAJ AUTOMATIZAT UTILIZAT PENTRU
APLICAREA ADEZIVULUI

Proiectarea este un proces complex, care presupune transformarea unor cerinte si
specificatii intr-o solutie concretd, infatisata printr-un produs sau un sistem. Procesul de
proiectare are o importanta deosebita in diversele domenii ale ingineriei si nu numai.

Proiectarea asistata de calculator (CAD — Computer-Aided Design) este un domeniu
tehnologic esential 1n inginerie si se referd la utilizarea unui software specializat pentru a crea,
modifica, analiza si optimiza un proiect.

Produsul primit ca referinta pentru analizd in vederea realizarii unui concept pentru
aplicarea in mod automatizat a adezivului este sezutul canapelei FRIHETEN, avand
urmatoarele date de intrare:

- suprafati produs: 1,64 m?;

- lungime cordon adeziv/strat: 12 m;

- cantitate de adeziv/strat: 65,6 g —131,2 g;

- cantitate de adeziv/produs: 131,29 — 362,4 g;

- cantitate de adeziv/metru liniar: 5,46 g/ml — 10,93 g/ml;

Informatii legate de proces:

- 135 de repere/schimb;

- 1schimb: ~7 ore;

- 192 s/produs (proces manual).
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3.1 Realizarea conceptului

Proiectul de fata abordeaza conceperea unui utilaj de aplicare a adezivului utilizat in
productia de canapele, un proces important pentru asigurarea calitatii si durabilitdtii produselor
finite. Acest concept (fig.9)este realizat cu scopul de a optimiza aplicarea adezivului astfel incat
sa se faca uniform si controlat, ducand in cele din urma la eficientizarea procesului de productie
st la reducerea costurilor materiale.

Fig.9. Utilaj de aplicare a adezivului in mod automat

3.1.1. Principiu de functionare

Aplicarea adezivului se realizeaza cu ajutorul a 3 pistoale care se deplaseaza pe o axa
liniara prin intermediul unor patine, fiind actionate de servomotoare, iar transmisia se face
utilizand curele dintate. Axele liniare sunt montate pe o structura din profile de aluminiu, iar
pentru cd este necesar reglajul pe inaltime al intregului sistem se utilizeaza un cilindru
pneumatic. Doua dintre pistoale realizeaza conturul (fig.10), iar cel de-al treilea aplica cordonul
din centru sub forma de sinusoida (fig.11).
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Fig.10. Pistoalele utilizate in aplicarea conturului de adeziv
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| el

Fig.11. Pistol utilizat pentru aplicarea adezivului sub forma de sinusoida

Pentru deplasarea produsului, sistemul utilizeaza doua conveioare cu banda, prevazute
cu senzori de prezentd si sistem de centrare a produsului. Rama, care se gaseste in punctul A
(fig.12.a), este transportata printr-o miscare de translatie pe sub poarta de aplicare a adezivului,
unde se aplicd o cantitate de adeziv constanti la fiecare pulverizare. In momentul in care
produsul ajunge in punctul B (fig.12.b), operatorul aplica buretele pe rama, dupa care aceasta
trece din nou pe sub sistem, unde Ti va fi aplicat un nou strat de adeziv, intorcandu-se astfel in
punctul A. Aici operatorul aplica stratul de vatelina peste burete, dupa care produsul ajunge din
nou in punctul B, de unde este preluat si dus la urmatorul loc de munca. Pentru siguranta
operatorilor, utilajul este inconjurat de garduri de protectie.

Punctul A

Punctul B

a b

Fig.12. Deplasarea produsului si aplicarea adezivului

3.1.2. Elemente proiectate
Servomotoarele sunt fixate cu ajutorul unor placi din otel C45 (fig.13). Aceste placi au
fost proiectate astfel incat sa se potriveasca dimensiunilor servomotoarelor si sa le poata sustine.

Fig.13. Placa de sustinere servomotor Fig.14. Placa de prindere rulmenti
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Arborele condus este sprijinit pe doud lagare cu rulmenti SKF P 204. Ei sunt fixati la
randul lor prin intermediul unor placi (fig.14), pe care le-am proiectat la dimensiunile necesare
astfel Incat inelul interior sa fie coaxial cu axul servomotorului.

Proiectarea placii de baza (fig.15) s-a facut tinand cont de totalitatea pieselor care vin
asamblate pe ea, iar forma a fost stabilita astfel incat sa nu Incurce in functionare si intreg
sistemul sa fie tehnologic.

Fig.15. Placa de baza Fig.16. Placa prindere curea

Suprafetele colorate cu roz sunt suprafete frezate, care necesita o prelucrare mai precisa
pentru a nu introduce erori de pozitionare 1n sistem, iar gaurile colorate cu verde reprezinta
gauri de stift.

Cureaua este prinsa Intre trei placi aferente pentru fiecare pistol, doud profilate si o alta
placa (fig.16), proiectata pentru fixarea si strangerea curelei.

Un alt rol al placilor este acela de a transmite miscarea curelei mai departe la
mecanismul cu ajutorul cdruia se deplaseaza pistolul prin care se pulverizeaza adezivul. Acesta
este compus din mai multe elemente prezentate in randurile urmatoare.

Patina este atasatd de un subansamblu format din doua placi (fig.17.a), prins in suruburi.
Pe acesta vine asamblat pistolul de aplicare a adezivului (fig.17.b). Acesta se achizitioneaza din
comert si vine prevazut cu o garniturd slab conductoare de caldura.

a b

Fig.17. Placa de prindere. Pistol adeziv

Pentru a sustine cilindrul, au fost proiectate doud placi de prindere, una superioara, de
dimensiuni mai mari (fig.18.a) si una inferioara, de dimensiuni mai mici (fig.18.b).
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Fig.18. Placi sustinere cilindru

Aceste componente proiectate, impreuna cu cele standardizate si achizitionate, formeaza
un utilaj care are capacitatea de a aplica adezivul intr-un strat uniform si constant, fara a face
risipd, dar totodata suficient incat sa asigure calitatea Imbindrilor si prin urmare a produsului
finit.

Toate placile, cu exceptia celor profilate pentru curele, care sunt achizitionate, sunt
proiectate de cdtre mine astfel incét celelalte elemente s poatd fi prinse si sustinute pentru a-si
indeplinii in conditii optime rolul functional. Restul componentelor sunt standardizate si
achizitionate din comert.

3.1.3. Materiale utilizate in proiectarea placilor

Materialul utilizat pentru placile de prindere este C45 (tab.1). A fost necesar un otel de
calitate, deoarece in unele locuri fie avem solicitari mari, fie sunt locuri unde temperatura poate
creste, cum este cazul pistolului pentru adeziv. Desi pistolul vine cu o garniturd care Impiedica
transmiterea caldurii, aceasta nu este in totalitate izolata. Prin urmare, alegerea unui otel de
calitate va preveni posibilele deformari cauzate de cresterea temperaturii.

Tabel 1. Compozitia chimicd pentru C45
C Si Mn P Ni Cr S Cu As Fe
0,45-0,5 | 0,17-0,37 | 0,5-0,8 | <0,035 | <0,25 | <0,25 | <0,04 | <0,25 | <0,08 ~97

4. REZULTATE SI CONCLUZII

Rezultatele prezentei lucrari se pot observa in urma implementarii pe linia de productie
a utilajului automatizat de aplicare a adezivului. Prin introducerea lui in procesul de fabricatie,
problemele legate de consumul prea mare de adeziv se solutioneaza, acesta reducandu-se cu
aproximativ o treime. Sistemul aplica o cantitate constanta de adeziv pe fiecare produs, motiv
pentru care calitatea Tmbindrilor creste.

Prin inovarea procesului de aplicare a adezivului s-a redus numarul de operatori.
Utilizand metoda manuald de lipire a componentelor erau necesari 2 operatori la locul de
muncd, dupa aplicarea metodei automatizate s-a constatat ca un singur muncitor este capabil si
realizeze numarul cerut de produse pe schimb.

Aplicarea adezivului a devenit conforma, utilajul pulverizdnd adezivul dupa traseul
cerut de client, pe cand modalitatea de aplicare manuald a operatorilor nu corespundea cu
cerintele impuse.
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Timpul de realizare al produsului a scazut, lucru stabilit prin realizarea masuratorilor la

fata locului si generat de eliminarea numeroaselor manipularilor. Reducerea cantitatii de adeziv
este datorata faptului ca sistemul aplica adeziv doar pe produs, fara a depasi suprafata acestuia.

[1]
[2]
(3]
[4]
[5]
[6]
[7]

[8]
[9]
[10]

Dupa implementarea liniei automatizate avem urmatoarele imbunatatiri:

- consumul de adeziv a scazut de la 35kg/schimb la 26.5kg/schimb;

- capacitatea maxima a liniei a crescut la 253 de repere/schimb;

- timpul de realizare al produsului a scazut de la 192s/reper la 100s/reper.

Concluzii:

- adoptand noi tehnologii de fabricatie inovatoare, companie cunoasta o dezvoltare
atat din punct de vedere al volumului productiei si al calitatii, dar si din punct de
vedere financiar;

- utilizarea softurilor de proiectare asistatd de calculator scurteaza procesul de
proiectare a pieselor mecanice i nu numai;

- prin introducerea proceselor automatizate 1n productie creste productivitatea
companiel, precizia si calitatea produselor si gradul de siguranta a operatorilor, iar
numarul de manipulari necesare pentru realizarea produsului scade;

- costul de productie al liniei nu este unul ridicat, majoritatea componentelor fiind
standardizate si usor de procurat.
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PROTECTIILE LINIILOR DE MEDIE TENSIUNE CU RELEE ABB
REF 542-PLUS

Cristian Horea FEDORCA, anul 1V, Ingineria Sistemelor Electroenergetice
Coordonatori: Conf. dr.ing. Liviu loan NEAMT, As.dr. ing. Alexandru Radu GRIB

Cuvinte cheie: Metoda Elementului Finit, cAmp electromagnetic, intreruptor automat

Rezumat: n aceastd lucrare se studiaza si se realizeaza retrofitul celulelor liniilor de 20 kV
pe partea de ciruite secundare PRAM. Cerintele consumatorilor privind continuitatea in
alimentare si calitatea energiei sunt foarte mari, de aceea lucrarile de modernizare in statiile
de transformare sunt imperative. Modernizarile au impact asupra capacitatii retelei de a
distribuii energie consumatorilor, si de a creste nivelul de digitalizare pentru imbundtatirea
gestionarii intreruperilor neplanificate, iar lucrarile de intretinere si mentenanta devin fi mai
rare.

1. INTRODUCERE

Instalatiile de protectie prin relee sunt formate din totalitatea aparatelor si dispozitivelor
menite sa asigure deconectarea automata a instalatiei in cazul aparitiei unor regimuri anormale
de functionare sau de avarie, periculoase pentru instalatia electrica. Pot fi anumite cazuri
anormale care nu prezintd pericol cu consecinte grave, caz in care protectia semnalizeaza numai
aparitia regimului anormal. Deconectarea instalatie electrice se efectueaza de catre
intreruptoare, care primesc comanda declansarii de la protectii. Se realizeaza separarea partii
cu defect de restul instalatiei electrice, urmarindu-se prin aceasta:

» limitarea dezvoltarii defectului, ce se poate transforma intr-0 avarie la nivelul
sistemului

» prevenirea distrugerii instalatiei in care a aparut defectul

» restabilirea regimului normal de functionare, asigurand continuitatea n alimentarea
cu energie electrica a consumatorilor.[1]

Protectia prin relee are In componenta un ansamblu de aparate si dispozitive care au
rolul sd comande automat deconectarea instalatiei electrice protejate atunci cand apare un defect
sau un regim anormal de functionare, totodata avand rolul de a semnaliza acel regim
anormal.[2]

2. CERINTE PRAM PENTRU CELULELE LINIILOR DE MEDIE TENSIUNE

In statia 110/20kV Pietrosul circuitele secundare aferente celulelor LEA 20kV au fost
modernizate. Acestea au fost realizate in conceptie clasica fiind incadrate in buclele de curent
continuu si curent alternativ existente in statie. Protectiile au fost implementate in releu numeric
complex tip REF 542-plus de fabricatie ABB.

54



NORDTech 2024

2.1. Schema monofilara a statiei 110/20kV Pietrosul

Statia 110/20kV Pietrosul este alimentata din bucla de 110 kV Baia Mare 3 - Baia Sprie
1- Sighet - CEIL - Leordina - Baia Borsa - Pietrosul - Viseu - Cavnic - Baia Mare 3. Aceasta
bucla poate fi alimentata si pe ramura Baia Mare 3 - Dumbravita - Targu Lapus — Tocila -
Cavnic.

Configuratia statiei 110 kV este de tipul H avand in componentd doua celule de linii de
110 kV, respectiv LEA 110 kV Baia Borsa si LEA 110 kV Viseu, doua celule de transformator,
respectiv Trafo 1 - 16 MVA si Trafo 2 - 6 MVA. Bara de 110 kV este sectionata longitudinal
prin separatoarele de sectionare SS1A - 110 kV si SS1B - 110 kV.

Configuratia statiei 20 kV este de tipul sistem dublu de bare colectoare cu cupla
transversald. Barele colectoare sunt alimentate din cele doua celule de transformator de putere.
Pe barele colectoare sunt racordate trei celule de linie 20 kV, respectiv LEA 20 kV Cazarma,
LEA 20 kV Borsa Complex si LEA 20 kV SIA, doua celule de masura, respectiv Masura Bare
1 si Masura Bare 2, celula Baterie Condensatoare, doua celule de transformator de servicii
interne, respectiv TSI 1 - 20/0,4 kV si TSI 2 - 20/0,4 kV. Tratarea retelei 20 kV este realizata
prin intermediul bobinelor de stingere BSRC 1 - 120 A si BSRC 2 - 120 A. Barele statiei pot fi
alimentate din statiile 110/20 kV Baia Borsa si 110/20 kV Viseu prin intermediul liniilor 20 kV.
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LE& 110 KV 1 () / Z 9 l’( "-\/ LEA 110 KV
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- Jals |_
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:'”‘ 3xI05K 123
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CBO-EE. 16004 CBD-EE, It
% éix CBD-E CBD-E, 16004
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Fig. 1. Schema sinoptica

3. PREZENTARE STAND REALIZAT CU RELEU NUMERIC REF 542-PLUS

3.1. Realizare stand cu releu REF 542-Plus

Am realizat standul echipat cu releul numeric REF-542 Plus.

Pentru realizarea acestui stand am folosit urmatoarele echipamente si materiale:
Releu numeric REF-542 Plus, relee intermediare tip Finder, socluri pentru relee intermediare,
disjunctor tip Moeller, comutatoare tip Moeller, cleme legatura tip WK/4, conductor flexibil
Myf 2,5 mm si Myf 1,5 mm. Aparatajele mai sus mentionate au fost montate intr-un stelaj tip
rack, pentru a usura inglobarea acestuia intr-un dulap de protectie. Verificarea protectiilor
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implementate 1n terminalul numeric, precum si ale masurilor realizate prin intermediul acestuia
se realizeaza prin injectare de curenti si tensiuni in bornele de Incercare amplasate pe partea
frontald a montajului.

‘\m Eﬁiﬂ!&iéﬁ%ﬁa

"Fig. 2.Stand realizat - fa;

Fig. 3.Stand realizat - spate

3.2. Releul numeric REF 542-Plus

Un releu numeric este, un dispozitiv electronic care prelucreazd in timp real fluxul de
informatii preluate din procesul supravegheat sau controlat, pe baza lor luand anumite decizii,
preluand, astfel, functiile sistemelor de protectie. Pe langd asigurarea functiile de protectie, IED
(Inteligent electronic device) au si capabilitati de a stoca, afisa si trimite informatiile din proces
catre sisteme de comanda si control de la distanta, numite sisteme de teleconducere sau SCADA.

M2

2
e
=
~
e
)
S
o

U Curent aza 1|

Fig. 4.Releul REF542-plus
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3.3. Caracteristici HMI

REF-542plus este prezentat in imaginea de mai sus. HMI dispune de un-LCD iluminat
din spate, 8 butoane, mai multe led-uri si un senzor electronic de cheie. Limba afisajului, atunci
cand este disponibila, poate fi selectata prin intermediul instrumentului de operare. Ecranul
LCD din vizualizarea SLD ofera o reprezentare grafica a echipamentelor primare controlate sau
monitorizate de REF-542plus. Jumatatea dreapta a ecranului LCD este destinata vizualizarii
textului simplu, cum ar fi masuratorile si evenimentele de protectie. Nivelul contrastului este
controlat automat pentru o citire optima, acesta poate fi, de asemenea ajustat.

Panoul HMI este organizat astfel:

3.3.1. Zona de control

Partea stdngd a panoului HMI este destinatd controlului echipamentelor primare.
Butoanele de comanda si informatiile legate de comanda comutatorului sunt plasate in aceasta
zond. Aceastd sectiune a afisajului LCD prezinta schema monofilara a celulei protejate . Textul
poate fi adaugat in aceasta sectiune. [4]

REF542 plus

7§ Curent faza R|

7Y Curentfaz2 5

O
O
3
)
O
)
O
e

Fig. 5.Zona de control

Tastele de comanda pentru actionarea locald a dispozitivelor de comandd sunt
urmatoarele:
Selectie. Obiectul selectat apare evidentiat in schema sinoptica.

@ Deconectare/Deschidere
@ Conectare/ Tnchidere

@ Deconectare rapida. Apasata simultan cu @ Deconectare permite deconectarea
ntreruptorului independent de modul de control selectat. [5]

Am realizat schema sinoptica a celulei 20 kV Cazarma cu interblocajele aferente, avand
posibilitatea de a comuta echipamentele primare. Aceastd setare permite manevrarea

echipamentelor primare si verificarea interblocajelor in scop didactic. Cu ajutorul tastei
vom selecta echipamentul primar care urmeaza a fi comutat si in functie de pozitia lor le vom
putea manevra cu ajutorul tastelor :

Conectare/ Tnchidere,
@ Deconectare/Deschidere.
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Fig. 6 Schema sinoptica

Actionarea echipamentelor primare este conditionatd de Indeplinirea interblocajelor
specifice fiecarui echipament. Astfel actionarea separatoarelor de bara este conditionata de lipsa
sarcinii si lipsa legaturilor la paimant in zona.
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15)/01 Permisie actionare SB
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65
65)/01 Intreruptor deconectat . _— : e —l
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ERRORPOS. -
10 "@mmr -
12)/01 Todc et RESREL |
Adr:7 ]12).‘01 1logic
22)101
Lot ) 01 L
_(125)101 l ¥
E '
B T
Adr:10

Fig. 7. Interblocaje actionare separatoare

In partea din spate a montajului realizat am montat releele intermediare K151si K152
prin care am creat pozitia separatoarelor de bara regasita in schema monofilara de pe ecranul
HMI.

Actionarea CLP este conditionata de realizarea separdrilor vizibile si verificarea lipsei
tensiuni.

In partea din spate a montajului realizat am montat releul intermediar K181 prin care
am creat pozitia CLP-ului regasita in schema monofilara de pe ecranul HMI (fig.8).

3.3.2. Zona senzorului pentru cheile electronice

Acesta este amplasat in partea stdngd jos a interfetei. Senzorul detecteazd automat care
cheie a fost atasata.

Cheia de protectie este folosita pentru a trece protectiile in modul ,,SET”, mod in care este

permisa parametrizarea protectiilor, dupa parametrizarea protectiilor se revine in modul
»OPERATIONAL”
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Fig.8. Interblocaje actionare CLP

Cheia de control este folosita pentru a comuta regimul de comanda intre modurile: local,
distanta sau comanda blocata. Codurile de parola stocate in cheie pot fi personalizate in fiecare
REF-542-plus in scopuri de restrictionare a accesului.

3.3.3. Vizualizare SLD
Aceasta este partea grafica a LCD-ului si ilustreaza schema monofilara a celulei. Starea

echipamentelor primare este actualizatd dinamic dupa fiecare operatiune: daca, de exemplu,
intreruptorul a fost deconectat sau separatorul a fost deschis, reprezentarea sa il va reflecta.

3.4. Zona meniului si informatiilor
Partea dreapta a ecranului LCD HMI este destinata informatiilor i navigarii prin meniu.

Defect circuit REF542 plus

declansare

1| Curent fazaR |

100"
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O
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e
e I

Fig. 9. Releul REF-542-plus zona de meniu i informatii
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Navigarea prin meniu se va realiza prin cele patru taste in felul urmator:

Apasand tasta, U unitatea revine la meniul anterior.
Tastele respectiv sunt folosite pentru a naviga prin meniu.

Tasta este folositd pentru accesarea submeniului selectat.
Meniurile disponibile in fereastra principala sunt:
Comenzi: acest meniu cuprinde comenzile configurate in schema logica.
Cheii electronice: pentru a afisa si schimba regimurile de comanda respectiv protectie.
Alarme: afiseaza descrierea alarmelor active.
Masuri: afiseaza valorile instantanee ale marimilor analogice.
Resetari: pentru stergerea informatiilor stocate.
Evenimente: pentru a afisa evenimentele inregistrate.
Protectii: afiseaza functiile de protectie active in unitate si permite afisarea si
modificarea setdrilor acestora.
Control: afiseaza lista functiilor de control instalate in unitate si reduce afisarea si
modificarea setdrilor acestora.
Service: Informatii relevante despre configuratia HW si SW si setarea de baza a
REF542plus.
Pe panoul frontal al standului am montat un dispozitiv de deconectare X501 prin care
am realizat supravegherea circuitului de declansare. La intreruperea circuitului de declansare
ledul (Alarm) avand culoarea rosie va lumina intermitent avand inscriptionarea (Defect circuit
declansare).

In partea dreapti a ecranului se regisesc trei bare led notate cu M1, M2, M3. Fiecare
bara este compusa din douasprezece LED-uri: zece verzi si doua rosii. Cele zece led-uri verzi
nu sunt dedicate afisarii intre 0% si 100% din valoarea nominald a masuratorii configurate,
fiecare led corespunzand apoi la 10% din valoarea nominald. Cele doua LED-uri rosii indica o
stare de suprasarcind de 20%. Madsuratorile afisate de bare sunt setate cu instrumentul de
operare.

YV V VVVVVYVVY

3.5. Zona cheilor de alegere a regimurilor

Pe panoul frontal al standului am montat comutatoarele pentru selectarea diferitelor
regimuri de functionare.

Comutatorul S 502 permite trecerea reglajelor protectiilor setate din grupul unu in
grupul doi, actiune confirmata prin aparitia ledului numarul 7 luminat in culoarea verde si
informatia care apare pe ecranul HMI (Grup reglaje 1 activ iar la comuatrea pe pozitia doi ledul
numarul 7 va lumina in culoarea rosie si aparitia pe ecranul HMI (Grup reglaje 2 activ).

Am realizat aceste grupuri de reglaje pentru a avea posibilitatea de a implementa reglaje
diferite ale protectiilor.

green: Grup reglaje 1 activ

34 red: Grup reglaje 2 activ
43
99)/01 Activare SET 1 75)/01 SET1
i WCTIVATESETA  SETARCTIVE fm { T EETS "’g'z"’;
—ILL0T Actvare SET2 ofyemiaTESETZ  SETZACTIVE : ot
~DISRELE  SETCHMD ENRELED Page’ 1
COFMANDS SETCMDFAIL-
~bishELE STORING(-
STOKING STORINGFRIL-
FARAMETER SET
SELECTOR

Fig.10. Activare set reglaje
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Comutatorul S501 regim RAR permite alegerea regimului dorit in functie de dispozitia
de reglaje, aceastd informatie apare pe ecranul HMI atunci cand comutatorul RAR este pe
pozitia zero pe ecran este afisat (RAR anulat) ledul nr.8 nu lumineaza, iar la schimbarea
comutatorului pe pozitia 1 pe ecran apare mesajul (RAR in functiune) avand si confirmarea
optica prin luminarea ledului nr.8 in culoarea verde.

RAR Anulat
green:  RARin functiune
32 amber.  AFunctionat RAR
{13 )/01 Anulare RAR red: A Functionat RAR
21 T (44)/02 RAR In Functie 85
SHEN
(111)/02 C1 °L 78 (45)10 —
) 51 { 27 )/02 AFunctionat age.
«(115)102 C2_ [ & 1 (23)/01 Anulafe Alafme
F 0O

Fig. 11. Cheie regim RAR

3.6. Interfata optica si programul de operare
In partea dreapti jos a interfetei HMI este pozitionat portul optic serial pentru conectarea
releului la un PC. Prin utilizarea cablului corespunzator si a programului dedicat pentru acesta,
sunt posibile urmatoarele actiuni:
» incarcarea fisierelor configurate;
» descarcarea fisierelor configurate;
» vizualizarea marimilor masurate
» descarcarea evenimentelor
» citirea starii intrarilor si iesirilor
Cu programul dedicat (Operating tool V4D.02h) am configurat si parametrizat releul
REF 542-Plus conform schemei realizate. In partea stanga a interfetei se regaseste ledul de
confirmare (Ready) avand culoarea verde atunci cand unitatea este in stare operationala, iar la
disparitia alimentarii auxiliare sau la apritia unei erori hardware/software acest led nu mai
lumineaza.

3.7. Schema circuitului realizat
Am realizat schema circuitelor de curent continuu si curent alternativ.
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REF 542 plus
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Circuite de tensiune Circuite de curent

Circuite  de curent  alfemativ

Fig. 12. Circuite de curent si tensiune
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Fig. 13. Circuite de curent continuu

4. CONCLUZII SI DEZVOLTARI VIITOARE

In aceastd lucrare am urmarit digitalizarea sistemelor de protectii, automatizari,
comanda si control din domeniul energetic, aceast proces putand fi Tmpartit in mai multe
etape distincte.

Prima etapa consta in realizarea provizoratelor, asigurand alimentarea consumatorilor
pe perioada desfagurarii lucrarilor de retrofit.

Etapa a ll-a presupune instalarea terminalelor numerice de protectie, care inlocuiesc
sistemul clasic de protectii si automatizari realizat cu relee electromagnetice.

Etapa a Ill -a presupune integrarea acestor terminale numerice intr-un sistem SCADA
local, acesta fiind, la randul sau, integrat intr-un sistem de dispecerat, prin intermediul caruia
se face conducerea operativa de la distanta si monitorizarea in timp real a echipamentelor,
astfel incét in statiile electrice de transformare sa nu mai fie necesara prezenta permanenta a
personalului operativ.

In acest moment, majoritatea statiilor electrice de transformare din Romania sunt in
desfasurare etapele II si Ill, existand si situatii in care aceste doua etape sunt deja parcurse,
statiile fiind echipate cu sisteme locale SCADA, integrate, la randul lor, in sisteme centrale
de dispecerat pentru teleconducere de la distanta. Desi exista toate premisele pentru realizarea
etapei a Ill-a, aceasta este implementata pe scara redusa. Implementarea optima si rapida a
acestor etape necesitd urmarirea standardelor internationale pentru sistemul de automatizari,
protectii, de circuite secundare, primare si de comunicatie.

In concluzie, retehnologizarea sistemelor de protectie folosind protectii numerice
reprezintd o solutie tehnologicd avansatd si necesara in domeniul gestionarii energiei
electrice. Aceste terminale numerice asigura o sensibilitate, rapiditate, detectie automata a
deranjamentelor atat in interiorul cat si in exteriorul echipamentului de protectie, reducand
semnificativ numarul intreruperilor in alimentarea cu energie electricd a consumatorilor.
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Prin analizarea bibliografiei existente in literatura de specialitate, am realizat un

rezumat al principalelor functii de protectii, automatizari, inregistrari evenimente si al
principiilor de functionare ale terminalelor numerice REF542-Plus.

Referitor la standul de laborator realizat acesta va fi util Tn activitatea didactica a

studentilor.

In perioada urmitoare vor fi setate diferite tipuri de protectii si regimuri de

functionare (incluzand cicluri RAR), care vor fi apoi verificate cu trusele de verficare
dedicate.

La finalul lucrarii, aceasta va fi un indrumar de laborator, referitor la acest tip de releu

de protectie.

[1]
(2]
3]
[4]
5]

(6]
[7]
(8]
[9]
[10]
[11]

[12]
[13]

[14]
[15]

[16]
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STUDII SI CERCETARI PRIVIND OPERATIILE NECESARE PENTRU
OBTINEREA UNEI PLACI DE INCHIDERE DIN ALIAJUL DE
ALUMINIU SERIA 2024

Daniela Parasca CIOCOTISAN, Master, anul 11, Ingineria Procesarii Materialelor prin
Procedee Speciale
Coordonator: Conf. dr.ing. Elena Angela POP

Cuvinte cheie: aliaj de aluminiu, prelucrare mecanica, tratamente de suprafata

Rezumat: Lucrarea prezintd modul de realizare a unei pldci de inchidere, cu ajutorul
operatiilor mecanice dar si procesul de tratare a suprafetei prelucrate. In cadrul fiecdrei etape
de lucru am aratat mdsurile ce trebuie luate pentru a obtine o precizie cdt mai ridicatd a pieselor
destinate industriei aeronautice.

1. INTRODUCERE

Proportia de aliaj utilizat din seria 2024 creste an de an fata de toate aliajele de aluminiu.
In prezent, cercetarea acestui aliaj se concentreaza pe o performanti mai mare si un cost mai
mic. Pe baza unui nou concept al aeronavei, cererea pentru partea structurald nu se concentreaza
numai pe rezistenta ridicata, ci si pe plasticitatea si tenacitatea superioare, care a devenit o
sarcind importantd pentru oamenii de stiintd din ingineria materialelor pentru a indeplini toate
cerintele.

=
O AI6351, 1%

Al 356, 1%

0 Al 6082, 1%

Al 1050, 4%

B/ Al 6060, 1% AL2011, 2%

B ALI3SO, 1% AL2014, 29

| AITI36, 8%

Al 2024, 10%

075 2%
B AILTO7S, 22% Al SO0258, 1%

O Al 5083, 3%

B Al 7050, 5%

O Al 6082, 3% B AL 6061, 26%

| Al 6063, 7%

Fig 1.1 Utilizarea aliajelor de aluminiu pe an §i in functie de numarul de cercetari in care au
fost studiate [1].
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Datoritd greutatii reduse a aluminiului, impactul asupra mediului este si el redus iar
argumentul care sustine aceastd afirmatie este consumul redus de energie.

2. CERCETARI PRIVIND OPERATIILE NECESARE PENTRU OBTINEREA
PLACILOR DE INCHIDERE DIN ALIAJUL DE ALUMINIU SERIA 2024

Piesa studiata din aliaj de aluminiu seria 2024 este o mica componenta a aripii acronavei
care este supusa anumitor forte de frecare si rezistentd, motiv pentru care este protejatd atat cu
vopsea antiabraziva pe o parte cat §i cu vopsea rezistenta factorilor externi pe cealaltd parte, asa
cum este prezentata in Fig. 2.1.

> >
> >
> >
a) b)
Fig.2.1 Placa din aliaj de aluminiu seria 2024 a) Partea antiabraziva,; b) Partea exterioara -

lucioasa [2].

Piesa din aliaj de aluminiu seria 2024 este o placd de inchidere montatd pe aripa
aeronavei, fiind un suport la deschiderea si inchiderea flapsurilor care schimba forma aripii
avionului, astfel ele deviaza aerul din jurul aripii dupa cum este necesar.

Fig.2.2. Piesa placa de inchidere montata la flapsuri [3].
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2.1 Debitarea semifabricatului pentru obtinerea plicii de inchidere
In cazul nostru debitarea semifabricatului din foia de aluminiu de calitate aeronautica se
va face cu ajutorul masinii CNC care poate taia foarte usor piese mici la diferite dimensiuni.

a) b)
Fig 2.3. a) Semifabricatul tip foaie din aliaj de aluminiu seria 2024, b) Piesele placuta de inchidere
decupate de pe foaia semifabricat [2]

Odata finalizatd operatia de debitare la piesele obtinute li se aplica operatii auxiliare de
debavurare §i curdtare pentru a se asigura ca piesele sunt curate, uscate si fara urme de lichide
de racire. Trebuie mentionat faptul ca lichidele de racire utilizate in procesul de aschiere nu
trebuie sd aiba efecte negative cum ar fi: coroziune, modificdri de structurd, oxidare sau
incluziuni de particule asupra pieselor prelucrate.

2.2 Operatia de zencuire a plicii de inchidere.

Pentru piesa analizata in cazul nostru placuta de inchidere este necesard operatia de
zencuire deoarece sunt prevazute patru gauri dispuse simetric care vor ajuta la montarea
acesteia Tn ansamblul aripii aeronavei.

a) b)
Fig.2.4.a)Realizarea gaurilor piesei pe magsina de zencuit, b) Gaurile zencuite [2]

2.3 Procesul de tratare a suprafetei prelucrate pentru placa de inchidere

a) Precuratarea suprafetelor pieselor masinate este o operatie necesard pentru a se
indeparta toate reziduurile raimase de la operatiile anterioare si pentru a ajunge la inspectia cu
lichide penetrante o suprafata foarte curata.

66



NORDTech 2024

b) Inspectia cu lichide penetrante este o tehnicd nedistructivd de examinare a
materialului din aliaj de aluminiu, care se efectueaza dupa operatiuni care sunt susceptibile de
a provoca modificari in structura molecularda a materialului piesei, cum ar fi de exemplu
tratamentele de suprafata unde ar putea fi indusa fisurarea. Aceastd metodd de investigare nu
va gasi defecte daca toti pasii nu sunt executati corespunzator de catre personal calificat si bine
instruit. Tehnica este construitd si aranjata intr-un mod care sa minimizeze apa, praful si orice
alta forma de contaminare a materialului de inspectie, sd permitd desfasurarea unor operatii
uniforme si controlate.

c¢) Anodizarea placilor de inchidere este un procedeu electrochimic cu ajutorul céruia se
formeaza un strat de oxid de aluminiu pe suprafata pieselor studiate din aliaj de aluminiu seria
2024, care asigurd protectie anticoroziva formandu-se astfel un substrat rezistent in vederea
finalizarii tratdrii suprafetei prin aplicarea stratului de vopsea.

d) Aplicarea vopselei antiabrazive pe piesele studiate se face pe partea asamblata spre
interiorul aripii aeronavei conform desenului tehnic de executie. Aceasta vopsea are o culoare
alba, un aspect mat, excelente proprietati antiabrazive, rezistentd la substante chimice si
durabilitate la UV.

Rezistenta la abraziune a vopselei este legata de capacitatea acesteia de a rezista la uzura
sau la deformare cauzatd de impact sau eroziune. Cu cat este mai mare rezistenta stratului de
acoperire cu atat va fi mai protejat substratul.

Beneficiul folosirii acestei vopsele este ca:

. elimina uzura,

. extinde durata de viata a piesel,

. consolideaza proprietatile mecanice cum este duritatea si tenacitatea,
. este potrivitd pentru medii unde nu se poate face lubrifierea [4].

sy

W

a) b)

Fig. 2.5. a) Curatarea suprafetei inainte de vopsire, b)Piese pregdtite pentru aplicare vopsea
antiabraziva [2].

e) Vopsirea placilor de inchidere cu vopsea email:

Pe partea cealaltd a piesei se va aplica o vopsea finald lucioasd, tip email care va avea
aceeasli culoare cu exteriorul aeronavei.

Vopseaua email pentru aeronave este astfel conceputd pentru a forma o carcasa
intaritd” care ajuta la protejarea partilor vopsite impotriva umiditatii si coroziunii. Deasemenea,
aceastd vopsea oferd o inalta rezistenta la cdldura si la efectele meteorologice fara a se degrada,
pastrandu-si luciul [5].

Fiind foarte lucioasa scoate in evidenta orice incluziune sau denivelare a stratului de
material. Din acest punct de vedere aceste piese ” placuta de inchidere” sunt dificil de realizat
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avand suprafata plana, face vizibild orice mica defectiune de material sau particule de praf care
se vad ca si incluziuni.

c)

Fig.2.6. Placi de inchidere cu urmatoarele defecte:
a) Coaja de portocalad; b) Zgarieturi in material, ¢) Incluziuni; d) Demascare defectuoasa [2].

3. CONCLUZII

Realizarea operatiilor necesare pentru obtinerea unei placi de inchidere este un proces
amplu de urmadrire §i supraveghere a activitatilor in scopul asigurarii cd acestea, au fost
indeplinite, asa cum au fost planificate si proiectate. In cazul aliajelor de aluminiu, este foarte
important sd se respecte si sa se verifice prin diverse studii proprietatile produselor rezultate
deoarece este in joc siguranta aparatului de zbor si nu in ultimul rdnd a oamenilor. In urma
fiecdrui studiu se iau diverse masuri si apar modificri care sa asigure atingerea rezultatelor
dorite sau intentionate.
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PROIECTAREA TEHNOLOGIEI DE FABRICARE APIESELOR TIP
VINCLU METALIC

Marina Andreea GAJE, anul 1V, Inginerie Economica in Domeniul Mecanic
Coordonator: Conf. dr. ing. Lucian BUTNAR

Cuvinte cheie: Perforare, presare la rece, stanti, tehnologie

Rezumat: In cadrul proiectului de diplomd este abordatd analiza tehnologiilor de prelucrare
prin presare la rece pentru trei tipuri distincte de piese tip vinclu metalic. Scopul lucrarii este
proiectarea unei tehnologii de fabricare a pieselor tip vinclu metalic, mai exact a procesului de
perforare care se va realiza cu ajutorul stantei proiectate. Stanta proiectata are avantajul ca
este realizata intr-un mod cat mai simplu, cu elemente interschimbabile putine, astfel incdt sa
poatad fi utilizata usor la perforarea pieselor plane de catre muncitori cu nivel redus de
calificare. Utilitatea ideii expuse in lucrare se remarca optimizarea fluxului tehnologic,
minimizarea pierderilor si a tipului de fabricatie, iar limitarile existente constd in precizia
limitata de prelucrare, materialul necesar de prelucrat §i configuratia pieselor complexe.

1. INTRODUCERE

Lucrarea de diploma intitulata ,,Proiectarea tehnologiei de fabricare a pieselor tip vinclu
metalic” are ca scop analiza si imbunatatirea procesului de deformare plastica la rece a pieselor
tip vinclu metalic prin proiectarea unei noi tehnologii de fabricare. Pentru realizarea capitolelor
prezentate in aceastd lucrare am facut o documentare foarte detaliatd pentru a putea intelege
stadiul actual al acestui proces si pentru a putea aduce imbunatatiri semnificative asupra
acestuia.

Prin presarea la rece se intelege metoda tehnologica de prelucrare mecanica, realizata
prin deformarea plasticd a materialului prelucrat in scopul obtinerii semifabricatelor sau
pieselor finite, cu sau fard separarea materialului, fara a produce aschii, la temperaturi inferioare
celei de recristalizare. Aceastd metoda este intalnitd si sub denumirea de stantare si matritare la
rece, fiind o metoda de prelucrare mecanicd moderna aplicata frecvent in constructia de masini.

2. PROIECTAREA TEHNOLOGIEI DE FABRICARE A PIESELOR TIP VINCLU
METALIC

2.1. Prezentarea pieselor

Piesele sunt de tip vinclul metalic si sunt fabricate din tabla de otel zincata prin stantare
si matritare la rece. Modelele de corniere alese pentru constructie sunt prezentate in figurile de
mai jos (figura 2.1, 2.2, 2.3) si au fost realizate in programul de proiectare CATIA V5 cu
functiile Part Design si Drawing.
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2.2. Stabilirea formei si dimensiunilor semifabricatului

La piesele analizate indoirea se face dupa o anumita raza. In acest caz, piesele vor avea

o forma plana a carei lungime va fi egald cu lungimea stratului neutru al deformatiilor. Aceasta
lungime se determina cu relatia:
— e
l, = ” (r+xg9)

2.1)I2]
Coeficientul x se alege in functie de raportul /g.
:-] == =12 >x=042 [tab.10.1, pag 178, 2]
Inlocuind in relatia (2.1) lungimea stratului neutru in zona indoita va fi:
m-90°
) l, = 180 (3+0,42-2,5) = 6,35 [mm]
In figurile 2.4, 2.5 si 2.6 sunt reprezentate cele trei piese in vedere desfasurata.
g g
J 7
© o © © 'y © o 1) G} o © o ©
o 0o o %o o o © o 9 o
L L

Fig. 2.4. Desfasurata piesei 1 Fig. 2.5. Desfasurata piesei 2
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Fig. 2.6. Desfasurata piesei 3

In tabelul 2.1 sunt centralizate toate rezultatele obtiunute pentru determinarea
dimensiunilor semifabricatlui plan al celor trei piese alese.

Tabelul 2.1. Dimensiunile semifabricatului plan
Piesa L [mm] | [mm] g [mm]
P1 115,35 50 2,5
P2 140,35 40 2,5
P3 195,35 35 2,5

2.3. Analiza coeficientului de utilizare al materialului

Pentru prelucrarea pieselor tip vinclu metalic se foloseste ca semifabricat tabla laminata
la cald Th 2,5x1000x2000 SR EN 10111:2008.

Coeficientul de utilizare al materialului se determina cu relatia:

C.U.M.= 2—2 100 [%)] (2.2)[1]
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Pentru a vedea care dintre metodele de decupare este cea mai eficientd, C.U.M.
corespunzator fiecdrei piese se va calcula pentru doud metode diferite: decupare cu stantd
(figura 2.7) si taiere cu foarfece ghilotina (figura 2.8).

a=2,5

™

gl %
7
&

NN

1000

B=

.

Fig. 2.7. Calculul coeficientului de utilizareal materialului la decuparea cu stanta

a=2000
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Fig. 2.8. Calculul coeficientului de utilizare al materialului la tdaierea cu foarfece ghilotind

In concluzie, decuparea pieselor utilizind foarfece ghilotind este mai avantajoasi,
deoarece rezulta un coeficient de utilizare al materialului mai mare, C.U.M.;;>C.U.M.;.

In tabelul 2.2 sunt centralizate toate rezultatele obtiunute pentru calculul C.U.M. al celor
trei piese.
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Tabelul 2.2. Rezultatele coeficientului de utilizare al materialului

C.U.M. [%]

Denumirea piesei

Decupare cu stanta

Taiere cu foarfece ghilotina

Piesa 1 87,66 92,28
Piesa 2 79,15 08,24
Piesa 3 72,47 97,43

2.4. Stabilirea succesiunii prelucrarilor si intocmirea itinerarului tehnologic
Cele doua variante propuse cuprind urmatoarele operatii:

Varianta 1:

1. Debitare cu foarfece ghilotina;
2. Taiere cu foarfece ghilotina;
2.1. Taierea fasiei in piese; 2.2. Taiere pentru tesituri pentru piesa 3;

3. Perforare;

4. Indoire;

5.C.T.C.
Varianta 2:

1. Debitare cu foarfece ghilotina;
2. Taiere cu foarfece ghilotind;
2.1. Taierea fasiei in piese; 2.2. Taiere pentru tesituri pentru piesa 3;

3. Perforare si indoire;

4. C.T.C.
Pentru prima varianta s-a Vinclu metalic Desenul piesei
intocmit urmatorul itinerar
tehnologic de prelucrare a
piesei.Denumirea piesei
Denumire SR EN 10025-2:2019
STAS
3 5.
Material ik ﬂﬁ
OL 37 (S235) Grosime 2,5 mm w‘ 1 .
0 \99°
; RZ g
Il ! L Il 1 il Il " -
110
Tipul tablei
Tb 2,5x1000x | Caracte- | o, = 440 N/mm?
2000 SR EN ristici 0. = 240 N/mm?
10111:2008 mecanice | § = 25% s
150
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Nr. Denumirea Schita operatiei S.D.V. M.U. Obs.
oper. operatiei/fazei
| e cute, | Foartss |
fAsii subler ghilotina
Taiere cu foarfece
ghilotina
2.1. Taierea fasiei Doar
2 in piese Cutite, Foarfece pt.
' (2.2. Taiere pentru subler ghilotina | piesa
tesituri pentru piesa 3

3)

195,39
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3. CALCULUL DIMENSIUNILOR ELEMENTELOR ACTIVE

3.1. Calculul jocului optim dintre elementele active

Pentru materialul prelucrat care are Rn<500 N/mm? si grosimea g=2,5 mm, jocul este:
. 0,09g

J = o129 (3.1)[1]
Conform acestui raport, rezulta:
Jmin = 0,09-2,5 = 0,22 [mm]
Jmax = 0,12+ 2,5 = 0,30 [mm]

Ca urmare, se alege jocul optim la limita sa inferioara:
jopt = Jmin = 0,22 [mm] (3.2)[1]

3.2. Calculul dimensiunilor elementelor active
Neglijand arcuirea materialului, dimensiunile elementelor active la perforare se
determina cu relatiile:

dp = (dp + 8%,

, . (3.3)[1]
dpt = dp +]
e Orificiu @5:
d, =5mm

ds = +0,3 mm — conform STAS 11111 clasa mijlocie
T =+40,3—-(-0,3) = 0,6 [mm]

8, = 0,25-T = 0,25-0,6 = 0,15 [mm]

dp = (5+0,3)%15 = 53215 [mm]

e Orificiu 911:
d, =11 mm
ds = +0,5 mm — conform STAS 11111 clasa mijlocie
T =+40,5—-(-0,5) =1 [mm]
o, =0,25-T =0,25-1= 0,25 [mm]
d, = (11+0,5)%5 = 11,52 55 [mm]

e Orificiu oval:
d, =9mm
ds = +0,4 mm — conform STAS 11111 clasa mijlocie
T =404 — (—0,4) = 0,8 [mm]
8, = 0,25-T = 0,25-0,8 = 0,2 [mm]
d, =30mm
ds = +0,6 mm — conform STAS 11111 clasa mijlocie
T = 40,6 — (—0,6) = 1,2 [mm]
8, =0,25-T =0,25-1,2 = 0,3 [mm]
d,=(9+04)%, =942, [mm]
d, = (30 +0,6)%3 = 30,6 2y 3 [mm]
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Cota dp; a placilor active se vor obtine prin metoda ajustarii dup@ prelucrarea si
masurarea cotei efective a poansonului de perforare.

3.3. Proiectarea stantei de perforat

Stanta universald de perforat din cadrul lucrarii de diploma este proiectatd in programul
de proiectare CATIA V5R20. Modelul 3D al stantei este realizat in modulul CATIA Assembly
Design (figurile 3.1, 3.2, 3.3), iar desenul de ansamblu Th modulul CATIA Drafting (figura 3.4).

Stanta este proiectatd pornind de la dimensiunile si configuratia celei mai mari piese
prezentate in proiectul de diploma. Universalitatea stantei se remarca prin faptul ca se pot
perfora mai multe tipuri de piese. In constructia stantei sunt prevazute patru coloane de ghidare
pentru a oferi stabilitate in timpul prelucrarii. Orificiul din placa de baza este realizat in functie
de dimensiunile celor trei piese, astfel ca nu este necesara schimbarea placii indiferent de piesa
care se perforeaza. Placa activa este un element interschimbabil al stantei si este prevazuta cu
un locas care are forma si dimensiunile piesei de prelucrat. Acest locas permite fixarea mai
precisa a piesei pe parcursul prelucrarii.

Fig. 3.2. Reprezentarea componentelor stantei
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Fig. 3.3. Stanta in pozitie deschisa
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ConaLtii tennice:

1. Stanta va 1 sctionats cu o presa meeanica cu sisply efect
odel PAI 63

2. Forts maxirs: 630000 [N]

3. Cursa activa de luru: 40 [na]

4. Presa se reqlesza 1a 6 curse duble pe minut

5. Coloanele da ghidare si suprafetele active ala elesantelor

active se lubrifisza saptamanal cu uled nineral 1830
6. A se depozita in locuri ferite Os uUmzeala, Cu partile active

acoperite cu o pelicula de lubrifiant

7. Suprafetels exterioare se vor vopsi cu Grund 501 cu exceptin

supratetalor active als elamentelor active, caloansle de ghidare

81 interiorul bueselor de ghldare

Fig. 3.4. Desenul de ansamblu al stantei universale de perforat
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4. CONCLUZII SI PERSPECTIVE
4.1. Concluzii

Ca urmare a redactarii proiectului de diploma am ajuns la urmatoarele concluzii:

1. Stanta de perforat este prevdzuta cu elemente interschimbabile in functie de tipul
piesei care se prelucreaza (poansoane, placa activa si placa port-poanson). Raman in constructia
stantei indiferent de tipul piesei care se perforeaza, urmatoarele elemente componente: placa de
baza, placa de cap, placa de presiune, coloane de ghidare, bucsi de ghidare, extractor.

2. Stanta de perforat este proiectatd cat mai simplu, pentru a putea fi folosita cu usurinta
in ateliere de productie relativ mici care realizeaza productie de serie mica.

3. Procesul tehnologic de fabricare al pieselor este simplu, conform itinerarului
tehnologic intocmit, astfel ca timpul necesar efectudrii operatiilor si numarul utilajelor necesare
prelucrarii este redus.

5. Calculele de dimensionare a semifabricatului si a coeficientului de utilizare al
materialului arata utilizarea eficienta a materialelor, reducand pierderile de material si costurile.

6. Dimensionarea si verificarea elementelor active, alegerea presei corespunzatoare si
calculul parametrilor energetici asigura functionarea corecta, durabilitatea si eficienta stantei in
procesul de productie.

7. Tehnologia de fabricare a pieselor este proiectata astfel incat sa se poatd adapta la
modificarile cerintelor pietei, permitdnd fabricarea unei game cat mai variate de vincluri
metalice.

4.2. Perspective

Tn urma finalizarii proiectului de diploma se pot identifica urmatoarele perspective:

1. Realizarea practica a stantei universale de perforat proiectate.

2. Dezvoltarea tehnologiilor de fabricatie a pieselor si extinderea gamei de vincluri
metalice care se pot executa pe stanta realizata.

3. Proiectarea si realizarea celorlate stante si matrite implicate in tehnologia de
fabricatie.

BIBLIOGRAFIE
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SIMULARE 3D A UNUI EVENIMENT METEOROLOGIC EXTREM IN
CAZUL UNUI IAZ DE DECANTARE

Beatrice SILLAI, anul 1V, Ingineria si Protectia Mediului in Industrie
Coordonator: Sef lucrari.dr.ing Dorel GUSAT

Cuvinte cheie: Iaz de decantare, Valea Sesii, Steril

Rezumat:Lucrarea prezinta studiul teoretic si experimental al unui iaz de decantare din
Romania aflat in judetul Alba, care este unul din cele mai mari iazuri de decantare a sterilului
rezultat din activitatea minierd. Acest steril poate avea efecte negative asupra mediului.

1. INTRODUCERE

Tn anii '60-'70, regiunea de cercetare a bazinului hidrografic al raului Aries si a
Patrulaterului Aurifer din Muntii Apuseni a avut o importantd semnificativa in domeniul minier,
constituind un centru vital al activitatilor de exploatare miniera in perioada comunista. Cele 11
iazuri de decantare utilizate pentru depozitarea sterilului au fost inchise, iar acum depozitarea
acestuia In halde si iazuri reprezinta o provocare din cauza instabilitatii mecanice si chimice a
acestora.

Exploatarea miniera de la Rosia Poieni, zona prezentata in fig. 1. contribuie cu 64,5%
din rezerva de cupru a Romaniei. lazul de decantare de la Valea Sesei a fost utilizat pentru
prelucrarea minereului la Rosia Poieni, insd se confruntd cu probleme legate de calitatea apei
evacuate din cauza absentei unui sistem de drenaj.

Fig. 1. Planul de incadrare a zonei Rosia Poieni (Imagine din teren)
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Pentru evaluarea riscului n zona iazurilor de decantare, s-a utilizat o matrice care a
analizat procesele care genereaza riscul si impactul acestora. Riscul a fost evaluat in functie de
severitatea impactului, amplitudinea, persistenta efectelor in timp si efectele combinate.
Rezultatele au indicat niveluri variate de risc pentru fiecare bazin de decantare, iar o harta a
riscurilor de mediu asociate acestora a fost elaborata.

Tn fig. 2 sunt prezentate cele 3 lacuri de la baza carierei de la Rosia Poieni, acestea pot
fi un exemplu de riscuri asupra mediu datorita deseurilor cu care intrd acestea contact.

9 2! R ol

Fig. 1. Lacurile create de la baza carierei Rosia Poieni (Imagine din teren)

2. DESCRIEREA IAZULUI DE DECANTARE

La sfarsitul anului 1978, iazul de decantare a inceput sa fie utilizat. Cu exceptia unei
perioade de aproximativ un an, cand operatiunile uzinei au fost suspendate, iar in iaz s-a aplicat
un tratament continuu cu var, consumand zilnic 40 de tone. In 2020, Cupru Min Abrud a anuntat
intentia de a investi peste 9,5 milioane de lei in supraindltarea barajului iazului de decantare
Valea Sesei, cu scopul de a mari capacitatea sa de depozitare.

lazul de decantare de la Cupru Min judetul Alba este construit ca si orice alt iaz de
decantare, in apropierea minei de cupru. Aceste este utilizat pentru separarea particulelor solide
sin suspensie astfel Tncat sa permita lichidului sa fie reciclat,

Totodata, iazul de decantare, asa cum este prezentat in fig. 3, isi asuma si
responsabilitatea de a efectua o epurare mecanica a apelor reziduale provenite din zonele de
productie. In plus, acesta indeplineste functia de neutralizare a apelor acide care se scurg din
haldele Geamana si Valea Cuibarului, acestea fiind tratate prin contactul cu sedimentele turbide
de steril cu proprietati alcaline puternic exprimate, provenite de la instalatia de pregatire.

lazul de decantare de la Valea Sesii are, de asemenea o portiune de pamant, in mijlocul
acestuia, acesta protiune reprezeinta Insula Ghimera, prezentat in fig. 4 .
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360857, 538443

Fig. 3. lazul de decantare Valea Sesii (Imagine prealuata in ArcGis)

Fig. 4. Insula Ghimera (Imagine prealuata ArcGis)

2.1 Descrierea procesului de exploatare a iazului

Depozitarea sterilului care a rezultat dupa prelucrarea primara a concentratului de cupru
(Cu) se realizeaza de peste 30 de ani.

Capacitatea finala de depozitare a sterilului in 1azul de decantare de la Valea Sesei, asa
cum este prezentat in fig. 5, este de aproximativ 66,50 milioane de metri cubi, iar suprafata sa
acopera circa 300 de hectare.
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”In vederea cresterii capacititii de depoziatre a iazului Valea Sesei este necesard proiectarea
unui nou sistem de evacuare ape limpede la o cotd superioara celui existent.” [2]

Transportul hidromasei de steril de la uzina de preparare este realizat gravitational prin
intermediul unor conducte metalice, avand o lungime totala de 7.620 de metri, dintre care 3.880
de metri trec prin patru galerii si cateva portiuni pe viaducte.

Sterilul turbid pleaca de la uzina de preparare cu un raport lichid/solid (L/S) de 4,5/1
pana la ingrosator, unde se realizeaza un raport L/S de 2,25/1 inainte de a fi transportat catre
lazul de decantare.

Volumele de steril depozitate (sau care vor fi depozitate) in iazul de decantare Valea
Sesei sunt:

o lacota 690 mdM = 31.260.000 mc
o lacota 695 mdM = 38.914.500 mc
o lacota 700 mdM = 46.569.000 mc
o lacota 710 mdM = 66.386.000 mc (cota finald proiectata)

Depunerea in iaz se face in mod obisnuit de pe coronament cu stufuri si furtune, iar
periodic din puncte de la coada lacului (valea Carbunarilor si valea Geamana), pentru a se umple
apofizele iazului sau pentru a permite consolidarea plajei in vederea unei noi suprainaltari.” [3]

Fig. 5. Vedere din drona a lazului Valea Sesii (Imagine prealuata din ArcGis)
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2.2. Valea Sesii

Valea Sesii este principalul iaz, unde se decanteaza sterilul reazultat din activitatea
minierd de suprafatd de la Rosia Poieni. Exploatarea zacamatului de cupru a incepu in anul
1978, iar producerea in 1983. lazul are o suprafatd aproximativa de 130 ha, acesta acopera
apoape tot satul Geamana (comuna Lupta, judesul Alba). Din cele aproximativ 400 de case si
peste 1000 de locuitori, au mai ramas foarte putine locuinte si pana la 20 de locuitori. Turla
bisericii,prezentata in fig. 6. (cea mai nalta cladire din satul Geamana) se poate vedea in
mijlocul iazului, asa cum reiese din fig. 7 .

s R
Fig.7. Vedere de la distantad a turlei bisericii (Imagine din teren)

2.3. Lacul Geamdana
Lacul Geamana, prezentat in fig. 8. a fost defapt un sat din comuna Lupsa. Satul cu
acelasi nume a fost transformat Intr-un lac format doar din steril, in urma activitatii din Mina
Rosia Poieni.
in anul 1977, pe vremea comunismului, celor 1000 de locuitori ai satului Geamana li s-
a propus sa se mute pentru a se imbogéti. Acesti au fost anuntati ca nu se vor muta foarte departe
de vechiul lor sat, la 7 km distrantd de acesta, dar acest lucru nu a fost adevarat, locuitorii fiind
nevoisi sa se mute la 100 km distanta de fostul lor sat.
Actualmente lacul creste cu 90/100 cm pe an. Acesta are 3 zone bine delimitate:
* Zona cu noroi
* Zona cu apa turcoaz
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* Zona cu apa rosie

Fig. 8. Lacul Geamdana (Imagine prealuata din ArcGis)

lazul necesitd o ecologizare foarte bine pusa la punct pentru a reduce riscul pe care
singurul barj al lacului il ofera, fiind un loc in care acidul sulfuric este predominant.

,Primul samn rau o fost atunci cand au Inceput sa se uste ciresii, visinii. Or fi samtit de
la bun inceput otrava care atunci era doar sub pamant. Ce va sdpui se petrecea pe la sfarsitul
anilor 1970. Apoi, paraiele ce curgeau pe aici s-au inrosit rand pe rand, ca si cand torni in ele
sanje®, acestea sunt cuvintele unuia din oamenii care au rdmas in satul Geamana, prezentat in
fig. 9., Nicolaie Prata. [4]

" Y _ A

Fig. 9. Statul Geamdna inainte ca sterilul sd il acopere in intregime [4]
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Tn fig. 11 putem observa ci rata de adanime a zonei Holobani este de 0,005591, viteza
apei este de 0,028771.

Imaginea din fig.10 reprezinta o simulare realizata in ArcGis pentru posibilele volume
de precipitatii, unul dintre aceste volume de precipitatii este prezentat in fig. 12, simulare
realizatd n Sh pentru 232 de milimetri.

In fig. 13 este prezentat un Gif a simularilor de precitatiilor pentru iazul de la Valea
Sesii, realizat in ArcGis si simularea precpitatiilor din zona digului acestui iaz de decantare.

Tn fig. 14 si fig. 15 se pot observa riscurile pe care le prezinti precipitatiile abundente.

Fig. 2. lazul de decantare Valea Sesii (Imagine prealuata in ArcGis)

Flood Layer 1 - Flood Layer 1

Water Depth (m) 0.005591
Water Speed (m/s) 0.028771
Water Flow Rate (m®/s) 0.000275
Water Flow Direction (°) 1245.357330

Fig. 11. Rata de de adancime a lazului de la Valea Sesii dupa o anumita cantitate de precipitatii
(Imagine prealuata din AcrGis)

86



NORDTech 2024

¥ Rainfall Rate v 2
Start Time  Duralion  Rale Units/hr
o | osoo0ol| 23
05:00:00. (Split)
{Append)
Rainfall rate transition time (minutes) ‘ 0

¥ Participating Layers

Layers Visible layers

Vv Starting Water Level
Water Depth Raster
|{Open Pit RGB Orthomosaic August 2021.tif v l Irn »

¥ Infiltration Rasters
Infiltration Rate (units/hr)
| getation - Dry Clay Loam {150)

Maviminm Infiltratinn

Fig. 12. Volumul de precipitatii de la lazul de decantare de la Valea Sesii ( Imagine preluata din
ArcGis)

s

Fig. 14. Santul de‘garda de la Abrud [6]
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w5

) ig 15. S,tul de arda de a Abrud [6]

¥ %

3. CONCLUZII

Datorita precipitatiilor, volumul iazului creste considerabil, astfel incat apa atinge

nivelul maxim admisibil. Parerea mea este ca ar fi bine sa se inalte barajul cu mimim 1 m.

[1]
[2]
(3]

[4]

[]
6]
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ANALIZA COSTURILOR DE PRODUCTIE iN CONDITIILE INOVARII
PROCESULUI TEHNOLOGIC PENTRU REPERUL ,,SEZUT” DIN
STRUCTURA CANAPELEI -STUDIU APLICATIV

lulia Raluca COROIAN, anul 1V, Inginerie EconomicAd in Domeniul Mecanic
Coordonator: Conf. dr. ec. Vasile BIRLE

Cuvinte cheie: analiza costurilor, costuri de productie, reducere de costuri

Rezumat: Proiectul de fata are ca scop analiza costurilor de productie a produsului ,,sezut”
din structura unei canapele in contextul automatizarii procesului de fabricatie al acestuia.
Nevoia de a moderniza linia de productie a aparut in urma constatarii unui consum nejustificat
de adeziv in procesul de asamblare al produsului. Pentru realizarea proiectului de fata a fost
necesard parcurgerea urmatorilor pasi:am adunat informatii de la locul de munca referitoare
la costuri si la timpii de executie; am realizat calculatia costurilor pentru produs prin metoda
THM; am analizat costurile rezultate prin compararea cu costurile generate de vechiul proces
de productie; pe baza analizei s-a stabilit modernizarea procesului productiv are o influentd
mare asupra companiei din punct de vedere financiar, prin reducerea costului cu adezivul. Prin
urmare, noul proces de productie este mai eficient, fapt rezultat din analiza abaterilor
costurilor de productie.

1. INTRODUCERE

In continutul acestei lucrari s-a dezvoltat si prezentat evolutia costurilor de productie in
urma inovarii si modernizarii procesului tehnologic pentru reperul ,,sezut”, componentd a
structurii canapelei. Tema a fost preluata de la compania Aramis Group, unde in procesul de
productie a reperului ,,sezut” s-a constatat un cost material al adezivului mai mare decat era
normal. Prin urmare s-a impus gasirea unei solutii tehnologice de aplicare a adezivului astfel
incat consumul lui s@ scada. Pentru a stabili eficienta noului proces de fabricatie, s-a realizat o
comparatie a costurilor de productie utilizand ambele metode de aplicare a adezivului. Astfel
se poate stabili exact care este impactul din punct de vedere financiar a adoptarii sistemului.

Lucrarea are in componenta sa doua parti. Prima parte este cea teoreticd, in care se
prezintd notiuni despre procesul de analizd si influenta lui asupra deciziilor luate de
management, importanta procesului de productie in calculatia costurilor, metodele de calculatie
si de alegere a acestora in functie de specificul companiei si a tehnologiilor de fabricatie. Cea
de-a doua parte prezinta studiul aplicativ al metodei de calculatie a costurilor aleasa si realizarea
efectivad a comparatiei Intre costurile de productie.

Astfel se observa cd modificarea proceselor tehnologice de la nivelul companiei
influenteaza intr-o mare masura eficienta si randamentul acesteia din punct de vedere financiar.

89



NORDTech 2024

2. STUDIU APLICATIV. ANALIZA COSTURILOR DE PRODUCTIE A UNUI
REPER DIN STRUCTURA CANAPELEI

Capitolul de fata prezinta una dintre metodele de calculatie ale costurilor de productie
n cazul unui reper din structura unei canapele si anume THM.

2.1. Obiectul calculatiei costurilor

Ca temd de studiu am ales calculatia costurilor pentru o componentd a unei canapele
dupa introducerea unui nou sistem de asamblare a reperului. Tema din cadrul companiei Aramis
Group a pornit de la faptul ca s-a constatat o risipa mare de adeziv in procesul de lipire a
buretelui pe un cadrul de lemn, acest ansamblu reprezentand sezutul unei canapele (fig.1).
Astfel, s-a proiectat sistemul de aplicare a adezivului ca solutie pentru problema sesizata, iar in
lucrarea de fata, se va analiza costul de productie a reperului comparativ cu metoda veche de
lipire, aceasta din urma fiind realizatd manual de catre operatori, cu ajutorul unor pistoale de
pulverizarea a adezivului.

Sezut

Fig.1. Sezut [8]

Produsul considerat este format din mai multe componente (tab.1), ele provenind din
procesele de productie anterioare.

Tabelul 1. Componentele reperului

Nr.crt. Componente Nr. bucati Cost/buc [euro]
1. Rama 1 60
2. Burete 1 10
3 Vatelina 1 3
4. Adeziv 196,8 g/produs 0,2
Total - - 73,2

2.2 Tehnologia de fabricatie folosita

Deoarece se analizeaza costul de productie al produsului strict pe utilajul nou introdus
in procesul de fabricare, se ia in considerare procesul de asamblare a componentelor prin lipire.
Utilajul folosit la aceasta operatie este un sistem liniar de aplicare a adezivului intr-un mod
automatizat (fig.2).
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sistem de aplicare adeziv

Conveior 1

Fig.2. Sistem liniar de aplicare a adezivului

In cadrul operatiei de asamblare a componentelor, rama este deplasati de citre
conveioare sub utilaj din punctul A in punctul B, unde are loc aplicarea primului strat de adeziv.
Operatorul aplica peste rama buretele, dupa care sensul conveioarelor de schimba, iar produsul
trece din nou pe sub cadrul utilajului din punctul B in punctul A, moment in care se aplica al
doilea strat de adeziv, peste care muncitorul aplicd si vatelina.

Amortizarea se face prin metoda liniara, pe o perioada de doi ani (tab.2).

Pentru efectuarea calculelor vom considera ca fiecare luna este formata din 21 de zile
lucratoare, iar regimul de munca se desfasoara pe 3 schimburi.

Tabelul 2. Amortizarea utilajului

aplicare a adezivului

Utilaj Durata Cost de Metoda de | Amortizare | Amortizare
normata de | productiesi | amortizare efectiva efectiva
functionare | implementare [euro/zi] [euro/h]

[ani] [euro]
Sistem liniar de 2 53.300 Liniara 105,734 4,406

2.3 Proiectarea produsului
Proiectul produsului este facut de catre client si trimis companiei pentru al fabrica.
Softul utilizat este Catia V5 atat pentru realizarea componentelor cat si pentru realizarea

ansamblului (fig.3).

N

Fig.3. Ansamblu sezut

S
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Produsul este format din 3 componente individuale si anume: rama, burete, vatelina. Ele
se asambleaza prin lipire, utilizand un adeziv special care se activeaza la caldura.

Rama produsului (fig.4.a) este formata dintr-un cadru de lemn, prevazut cu arcuri, care
la randul lor sunt acoperite cu o bucata de material TNT.

N

b.
Fig.4. Rama

Buretele are lungimea si latimea ramei, iar inaltimea de 60 mm (fig.4.b). El vine cu
aceste dimensiuni din procesul anterior, la aceasta operatie realizandu-se doar lipirea.

Vatelina este ultima componenta care se asambleaza in aceasta operatie, avand aceeasi
lungime si latime ca elementele anterioare (fig.4.c)

Normarea timpului s-a stabilit pe cale experimentala prin masuratori efectuate la fata
locului (tab.3).

Tabelul 3. Norme de timp

Operatie Nr. repetiri/produs | Timp /buc [s] Timp/buc [h]
Transfer A—B 3 6,3 0,006
Aplicare burete 1 40 0,011
Aplicare vatelina 1 40 0,011
Total - 100 0,028

2.4 Resurse necesare pentru productia obiectului de calculatie

Odata cu trecerea la noua metoda de lucru, numarul de muncitori a scazut la 1, acesta
realizand toate fazele necesare la aceastd operatie. Sistemul de salarizare este in regie si se
efectueaza lunar (fab.4).

Tabelul 4. Structura de salarizare
Loc de munca | Numar personal | Salariu lunar [lei] | Salariu lunar [euro]
Operator 1 3700 744

Stabilirea necesarului de resurse materiale se face la nivel de parti componente ale
produsului. Costul lor este stabilit odata cu prelucrarile necesare aplicate in procesele
anterioare. Astfel, pentru determinarea resurselor materiale pe produs respectd urmatoarea
structura (tab.5):

Tabelul 5. Resurse materiale necesare

Resurse materiale Valoare efectiva/h [euro] | Valoare efectiva/buc [euro]
Materii prime si materiale 1235,25 73,2
Energie 1,04 0,061
Amortismente 4,406 0,260
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Costurile cu energia se compun din consumul de energie electrica a utilajului si anume:
consumul motoarelor electrice de la conveioare, consumul servomotoarelor si consumul

pompei de adeziv (tab.6).
Tabelul 6. Consumul de energie

Consumator Nr. buc. | Consum [kW] | Pret/kWh Valori/h [euro/h]
[euro]

Motor electric conveior 2 0,5 0,26 0,260

Servomotor 2 0,1 0,26 0,052

Pompa adeziv 1 2,8 0,26 0,728

Total - 4 0,26 1,04

O alta categorie de costuri este cea a costurilor indirecte (tab.7). Ele sunt cheltuielile de
la nivelul intreprinderii si trebuie repartizate pe obiectul de calculatie. Deoarece productia in
intreprindere este de serie mare, aceste cheltuieli se vor regasi intr-un procent foarte mic pe
produs.

Conform informatiilor puse la dispozitie de companie, ponderea costurilor indirecte la
acest loc de munca este 12% din salarial direct al produsului.

2.5 Calculatia costului de productie efectiv prin metoda THM
2.5.1. Determinarea costurilor materiale si salariale directe
- determinarea costului material direct pe intreg produsul (tab.7).

Tabelul 7. Costuri materiale directe

Timpul operatiei efectuata
Denumire produs Cost materii prime Asamblare produs [h]

si materiale [euro]
Sezut 73,200 0,028

- costul salarial direct pe obiectul de calculatie sau THM aferent prelucrarii (tab.8).

Tabelul 8. Costuri salariale directe
Operatie Nr. operatori Tarif/ora [euro/h] Tarif/buc. [euro/buc.]
Asamblare produs 1 4,429 0,124

2.5.2. Determinarea THM aferent operatiei de asamblare
- determinarea cheltuielilor centrului de costuri pe ora (tab.9), se realizeaza un calcul
pentru a stabili cheltuielile pe produs (tab.10).

Tabel 9. Costuri pe ord a utilajului

Costuri/ora [euro/h]
Operatia Manopera Amortismente Materiale Energie
Asamblarea 0,124 € 4,406 € 1,500 € 1,040 €
produsului
Tabel 10. Costuri pe produs a utilajului
Costuri/produs [euro/buc]
Operatia Manopera | Amortismente | Materiale Energie Total
Asamblarea 0,007 € 0,260 € 0,088 € 0,061 € 0,416 €
produsului
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Pentru ca aceste calcule sa fie complete se adauga la costul obtinut in tabelul 10,
costurile materiale direct si costurile indirecte. In acest fel, se stabileste costul unitar de
productie al reperului numit ,,sezut” (tab.11).

Tabelul 11. Determinarea costului total de productie

Cheltuieli materiale
Produs | THM | Ch. Mat. Amortismente | Materiale | Energie | Total
indirecte prime
Sezut | 0,007 | 12% 73,200 € | 0,260 € 0,088 € 0,061 € | 73,6168
€ €

Tn urma calculelor realizate, s-a stabilit costul de productie al reperului ,,sezut” ca fiind
73,6168 €. Acest cost se introduce mai departe in costul de productie a Intregii canapele.

3. ANALIZA COSTURILOR DE PRODUCTIE. COMPARAREA
COSTURILOR REZULTATE iN URMA CELOR DOUA METODE DE APLICARE A
ADEZIVULUI

3.1. Influenta asupra costurilor matriale directe

Din punct de vedere al costurilor indirecte, fiind productie de serie mare, repartizarea
acestora pe produs reprezintd o pondere mica din totalul costului, astfel, cu cat volumul de
productie este mai mare, costurile de productie scad.

Odata implementat sistemul de aplicare a adezivului In mod automatizat se constata
urmatoarele imbunatatiri (tab.12).

Tabelul 12. Reducerea consumului de adeziv

Consum de adeziv raportat la metoda de Cantitate [g] Cost/buc [euro/buc]
aplicare
Consum adeziv utilizdnd metoda manuala 294,8 0,3
Consum adeziv utilizdnd metoda automatizata 196,8 0,2
Abateri - 982 -0,1

Consumul de adeziv a scdzut cu aproximativ o treime fatd de consumul initial, ceea e
inseamna o reducere a costurilor acestuia tot cu o treime (fig.5)

Cost material cu adezivul/buc [euro/buc]

0,4
03 \
0,2
0,1
Consum adeziv utilizand Consum adeziv utilizand

metoda manuala metoda automatizata

Fig.5. Evolutia costului material al adezivului in functie de metoda aplicata
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Tntr-un schimb, acest utilaj produce 135 de repere. In companie se lucreaza pe 3
schimburi, deci intr-o singura zi se produc 405 astfel de produse. Impactul reducerii costului cu
adezivul este unul semnificativ pe o perioada mai lunga de timp (tab.13).

Tabelul 13. Impactul reducerii de adeziv pe termen de doi ani

Metoda Cost adeziv/luna [euro] | Cost adeziv/2ani [euro]

Aplicare manuala 2551,5 61.236
Aplicare automatizata 1701 40.824
Abateri -850,0 -20,414

Conform tabelului anterior, intr-o perioada de 2 ani se constata o reducere a costului cu
adezivul de 20.412 €. La nivelul companiei exista 10 astfel de linii de productie, pentru care se
poate implementa aceeasi solutie de optimizare a consumului de adeziv, ceea ce inseamnd ca
pe aceeasi perioada de doi ani, costurile adezivului vor fi reduse cu peste 200.000 € (fig.6).

Cost adeziv/2ani [euro]

80.000
P00 \
40.000
20.000

Aplicare manuala Aplicare automatizata

Fig.6. Evolutia costului material cu adezivul pe o perioada de 2 ani

3.2. Influenta asupra costurilor salariale directe

Sistemul liniar de aplicare a adezivului introduce modificari si In ceea ce priveste costul
salarial direct. Nnecesarul de personal se mofica de la doi la un singur operator pe schimb.
(tab.14) (fig.6).

Tabelul 14. Influenta asupra costurilor salariale directe

Metoda Nr. operatori Tarif salarial/produs | Total
Aplicare manuala 2 0,007 0,014
Aplicare automatizata | 1 0,007 0,007
Abateri -1 - -0,007

Costuri salariale directe/produs [euro]

0,015
0,01

0,005

Aplicare manuala Aplicare automatizata

Fig.6. Evolutia costurilor salariale directe in functie de metoda aplicata
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Precum in cazul anterior, desi pe unitatea de produs diferentele de costuri par mici, pe
termen lung acestea au o0 influentd semnificativa in reducerea costurilor pe un volum mare de

productie (tab.15).

Tabelul 4.15. Impactul reducerii costurilor salariale directe pe o perioada de 2 ani

Metoda

Cost salarial/luna [euro]

Cost salarial/2ani [euro]

Aplicare manuala

1488

35.712

Aplicare automatizata

744

17.856

Abateri

744

17.855

Costurile salariale directe pe termen de 2 ani se reduc la jumatate, adica o economie de
17.856 € (fig.7). Aplicat celor 10 astfel de linii costurile salariale directe, pe aceeasi perioada

scad cu peste 178.000 €.

40.000
35.000
30.000
25.000
20.000
15.000
10.000

5.000

Cost salarial/2ani [euro]

Aplicare manuald

Aplicare automatizatd

Fig.7. Evolutia costurilor salariale directe pe o perioada de 2 ani

Se constatd ca implementarea noului sistem liniar de aplicare a adezivului in mod
automatizat, optimizeaza costurile materiale prin reducerea consumului de adeziv si scdderea

numarului de personal necesar.

Costurile indirecte, in baza informatiilor primite de la compartimentul de resort,
reprezintd 12% din valoarea costurilor salariale directe, iar valorile costurile materiale si
salariale sunt preluate din tabelul 12 si tabelul 14 (tab.16) (fig.8).

Tabelul 16. Determinarea costului de productie aferent unei bucdti din produsul ,,sezut”

Nr. crt. Metoda manuala Metoda Abateri
automatizata

Cost material adeziv [euro] 0,3000 0,2000 -0,1000

Cost salarial [euro] 0,0140 0,0070 -0,0070

Cost indirect [euro] 0,0017 0,0008 -0,0009

Total [euro] 0,3157 0,2078 -0,1079
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Componentele costului unitar de productie

04

0,2

[euro]

—_—_—

Metoda manuala [euro]

(05t material adeziy == Cost salarial

Metoda automatizata [euro]

Cost indirect e=Total

Fig. 8. Evolutia costului material, salarial si a costurilor indirecte pe produs

Pentru ca acest calcul sa fie mai evident si diferentele dintre costuri sa fie mai usor de
observat, se va realiza calculatia pe un numar de 135 de bucati aferente unui schimb (tab.17) si

se va determina evolutia celor 3 componente ale costului de productie (fig.9).

Tabelul 17. Determinarea costului de productie aferent celor 135 de bucdti produse intr-un schimb

Nr. crt. Metoda manuala Metoda automatizatd | Abateri

Cost material adeziv [euro] 40,5 27 -13,500
Cost salarial [euro] 1,89 0,945 -0,945
Cost indirect [euro] 0,230 0,108 -0,122
Total [euro] 42,620 28,053 -14,567

Componentele costului de productie [euro]

\

50

40

30

20

10

Metoda manuala [euro]

e COst material adeziv e Cost salarial

Metoda automatizata [euro]

Cost indirect emTotal

Fig.9. Evolutia costului material, salarial si a costurilor indirecte aferente unui schimb

Privind tabelele si graficele, putem observa o scadere a costurilor materiale, salariale si
indirecte utilizind metoda automatizatd de aplicare a adezivului. Acest lucru este datorat
faptului ca procesul de productie a fost optimizat astfel incét sd se elimine risipa de adeziv si sa
se reducd numarul de operatori necesar pentru a desfasura procesul. Astfel abaterile dintre
costurile efective, utilizind noua metoda si costul realizat prin folosirea vechii metode, sunt de
- 14,567 €, ceea ce inseamna o economie de aproape 15 euro pe un singur schimb.

Economia Inregistratd ca urmare a acestui proces inovativ poate contribui intr-o masura
importanta la reducerea pretului de vanzare a produsului finit, deci o pozitionare mult mai buna
pe piata specifica, pe langad asigurarea unui nivel sporit de eficientd generala, ca urmare a
incasdrii unui profit suplimentar.
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companiei, deoarece reducand costurile de productie pretul de vanzare poate fi mai redus fara
a reduce calitatea, ba aceasta cunoaste chiar o crestere, deoarece adezivul va fi aplicat in mod
uniform pe suprafata produsului si in aceeasi cantitate pe fiecare bucata. Astfel clientii vor putea
alege produsele companiei la un pret mai mic si o calitate mai buna fatd de companiile
concurente.

Intreprinderea, avand la dispozitie aceste date, isi poate fundamenta decizi de a investi
sau nu mai departe si la celelalte linii de productie si de a-si moderniza liniile tehnologice astfel
incat sa 1si creasca eficienta si randamentul.

4. REZULTATE SI CONCLUZII. APORT PERSONAL. POSIBILITATI DE
CONTINUARE A STUDIULUI

Rezultatele lucrarii de fata sunt generate de implementarea sistemului liniar de aplicare
al adezivului in mod automatizat. In urma acestei modificari, principala problema identificata
in proces, si anume risipa de adeziv, a fost eliminata, scazand inevitabil si costurile aferente
adezivului.

Metoda automatizata de pulverizare a adezivului asigura un strat uniform si constant de
adeziv pe fiecare strat aplicat si mai departe pe tot produsul realizat, fapt pentru care, costurile
materiale ale adezivului au scazut cu o treime, lucru constatat pe cale experimentala, iar pe o
perioadd de 2 ani, acestea se vor reduce de la 61.236 € la 40.824 € pe o singura linie de
productie. Daca se adopta aceastd metoda pe toate cele 10 linii, economiile facute vor fi de
peste 200.000 €.

In cazul costurilor salariale directe, se observi o scidere a acestora la jumitate fata de
valoarea initiald, pe acelasi principiu ca in paragraful anterior, pe perioada de 2 ani costurile se
reduc de la 35.712 € la 17.856 €, iar pentru toate cele 10 linii economia va fi de peste 178.000
€.

Cumulat, aceste doua reduceri de costuri reprezintd o scadere a costurilor de productie
a produsului ,,sezut”, pe perioada de 2 ani, pe toate cele 10 linii, cu peste 378.000 €.

Concluzii:

- analiza costurilor de productie contribuie la identificarea disfunctionalitatilor din cadrul
unui proces economic, iar pe baza rezultatelor se pot adopta solutii pentru remedierea
acestora;

- pentru efectuarea calculatiei costurilor intr-un mod eficient se recurge la una dintre
metodele existente, insd trebuie sa se tind seamd de specificul companiei si de
complexitatea metodei, astfel incat procedeul de calcul sa fie cat mai cuprinzator pentru
nevoile intreprinderii;

- pentru alegerea eficientd a metodei de calculatie a costurilor, trebuie sa se tind cont de
tipul productiei si de tehnologiile de fabricare;

- adaptarea tehnologiei de fabricatie in scopul optimizarii costurilor de productie este un
proces generat de rezultatele analizei si necesar pentru cresterea eficientei si

- costul total de productie, pe termen lung si in cazul unui volum mare de productie, este
influentat chiar si de cele mai mici modificari ale costurilor componente, indiferent cat
de nesemnificative par a fi la prima vedere.
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EVALUAREA RISCURILOR ASOCIATE ACTIVITATII STATIEI
ROMPETROL, BULEVARDUL DECEBAL, BAIA MARE

Mirabela Vasilica SILADI, anul I, Evaluarea impactului si riscului de mediu
Coordonator: Sef lucr. dr. ing. Irina SMICAL

Cuvinte cheie: Evaluare de risc, gravitate, probabilitate

Rezumat: Lucrarea prezinta studiul teoretic al evaluarii riscului, Tn punctele identificate n
statia Rompetrol, precum si managementul riscului. Sursele de risc identificate si estimarile
facute sunt cuprinse in tabele care contin probabilitatea si gravitatea unui posibil eveniment
periculos avind la bazd o scald calitativd si cantitivd. In urma analizei amdnuntite asupra
riscurilor sunt prezentate mdsuri de prevenire si de diminuare a celor inerente.

1. INTRODUCERE

Cresterea numarului de autovehicule a condus implicit la cresterea ofertei de
combustibili si distribuirea punctelor de livrare In cat mai multe areale. Statiile de distribuire a
combustibililor pentru autovehicule

Statia de distribuire a carburantilor, care face obiectul studiului, isi desfasoara
activitatea in Baia Mare, bulevardul Decebal si cuprinde activitati, precum:-comercializarea de
produsi petrolieri (combustibili), dar si produse de uz prin magazinul din incinta statiei, totodata
fiind prezenta si o statie de incarcare cu GPL.

Pentru realizarea evaluarii riscurilor s-au identificat posibile riscuri, cele mai
ingrijoratoare fiind inregistrate la statiile de incdrcare cu GPL, urmat de incendiul de la pompele
de incarcare cu combustibil, respectiv poludri accidentale la statiile de pompare. Pentru
evidentiarea cat mai clara a riscurilor s-au realizat tabele pentru a incadra fiecare sursa de risc
luatd in considerare (statiile de pompare, descarcarea produsilor petrolieri, depozitarea
combustibililor, transformatoare, alunecare pe pardoseala, poluari ale mediului etc.) Dupa
identificarea potentialelor surse de risc, s-a stabilit atat probabilitatea de producere, cat si
amploarea consecintelor (gravitatea).

In urma descrierii surselor de risc si analizei facute s-au realizat propuneri de diminuare
a riscurilor.

2. DESCRIEREA ACTIVITATII

Rompetrol cuprinde trei pompe cu utilizare pe ambele parti, un magazin prin care se
comercializeaza diferite produse pentru autovehicule (ulei, piese de schimb, accesorii etc),
produse alimentare si nealimentare. De asemenea, pe amplasament exista 4 rezervoare uriase
pentru stocarea combustibilului lichid (Fig. 1). Tn aceast statie exista si posibilitatea incarcarii
sau vanzarii de de butelii incarcate cu GPL.
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Fig. 1 Statia de distibu,tiéa combustibililor petrolieri SC Roh;é;rbl SRLBaia Mare ) [1]

Personalul angajat isi desfasoara activitatea In aer liber pe perimetrul statiei in diferite
conditii de mediu (sezon rece/ cald, precipitatii etc.), dar si in spatiu inchis, astfel incat atat
personalul care face parte din echipa, cat si cei care beneficiaza sunt expusi unor riscuri majore,
care pot fi diminuate in urma respectarii unor masuri.

3. EVALUAREA RISCULUI iN STATIA ROMPETROL

In cadrul evalurii riscului, sunt analizate si evaluate toate aspectele care pot favoriza
aparitia unor efecte nedorite. Riscurile sunt evaluate din punct de vedere al impactului pe care
il are asupra teritoriului (efecte de mediu), dar si asupra fiintelor vii. Rezultatele masurétorilor
vor fi utilizate pentru gestionarea adecvata a riscurilor respective a resurselor.

1. Incendiu la rezervoarele cu combustibil lichid: Aprinderea combustibilului aflat in
rezorvoare (depozitat) poate fi cauzat de temperaturi ridicate (in cazul benzinei- la temperaturi
ridicate sau stocat intr-un rezorvor putin izolat termic- poate exploda), dar si a unei surse de foc
prin preajma acestora poate provoca un risc mare. Scurgerile din rezervoare pot favoriza
aprinderea, care ar produce pagube urise din punct de vedere material, accidentdri grave ale
personalului si emisii de gaze toxice In atmosferd, dar aceste lucruri au o probabilitate redusa,
deoarece statia respecta normele in vigoare de depozitare a combustibilului si prezinta un sistem
de racire a acestuia.

2. Incendiu la rampa de descércare: Substantele petroliere sunt inflamabile, astfel In momentul
descarcarii, dar si la transport necesitd o atentie sporitd pentru a nu exista scurgeri. Daca in
preajma existd o sursa de foc, acestea pot produce incendii, iar consecintele vor consta in
avarierile cisternei de transport, arsuri sau inflamatii la nivelul corpului, si emisii care ajung in
atmosfera. Avand In vedere cd intreg personalul este instruit in acest domeniu si respecta
parametrii de operare, probabilitatea unui astfel de accident este redusa.

3. Incendiu la pompele pentru combustibil: Zona pompelor poate prezenta potentiale scurgeri
de combustibil, iar la contactul cu scéntei ale unui posibil scurt-circuit sau sursa de foc (de la
mucul de tigard) poate izbucni un incendiu care se va solda cu pagube materiale, pierderi de
combustibil si chiar rdnirea beneficiarilor din jurul pompei. Probabilitatea este mai ridicata
decat in cazurile anterioare, dar pompele vor fi verificate permanent iar existenta unor mijloace
de avertizare poate reduce aparitia acestor evenimente negative.

4. Incendiu la statiile de incarcare cu gaz GPL: Incendiul in statiile de incarcare GPL poate fi
favorizat de temperaturile ridicate (daca pompele/ buteliile sunt expuse la soare pe timpul verii),
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scantei de la panourile electrice sau foc din diferite surse, astfel incat s determine avarieri
grave, deoarece gazul este o substantd explozibild. Probabilitatea de scurgere a gazului este
destul de redusa, fiind verificate si instalate detectoare de gaz, dar riscul unui astfel de accident
este nespus de mare, afectand persoane, pompele de combustibili si cladirile vecine apropiate.
5. Incendiu la transformatoarele de energie electrica: Un scurt circuit in interiorul panourilor
electrice poate afecta functionarea normald a statiei, atfel Incit poate provoca incendii atit
interne (in magazin) cat si externe la pompele de Incarcare combustibil/GPL. Probabilitatea
unei astfel de intdmplari este relativ scdzuta, deoarece panourile electrice sunt verificate
permanent, mai ales intr-un astfel de mediu cu substante inflamabile.

6. Poludri accidentale la rampa de descércare a combustibililor: In momentul descircarii pot
aparea scurgeri in locul stationdrii cisternei, iar aceste scurgeri pot afecta infrastructura din zona
rezervoarelor (cantitatd mari, care raman pentru un timp, fara a fi curatate), dar de cele mai
multe ori in urma descarcarii zona este spalatd, iar apa incarcatd cu substante petroliere este
captata de sistemul de canalizare. Un astfel de accident nu este frecvent, avand o probabilitate
redusa, avand in vedere personalul instruit sa respecte cu strictete instructiunile si regulile de
intretinere a spatiului Rompetrol.

7. Poludri accidentale la statiile de pompare: Asa cum am mentionat in paragrafele anterioare
exista posibilitatea de scurgere a combustibilului la pompe, sau iritarea pielii persoanelor prin
contactarea combustibilului, dar consecintele unui astfel de accident sunt reduse, deoarece
cantitatile de scurgere sunt mici, iar regulile de verificare/curatare si intretinere periodica sunt
respectate de catre angajati.

8. Scurgeri de substante petroliere pe sol: Scurgerile mari pe sol pot avea loc in urma unei
avarieri sau fisuri la rezervoarele de depozitare care poate avea un risc major, dar probabilitatea
este redusa deoarece platformele statiilor de pompare sunt impermeabilizate prin betonare.

9. Incircarea in flacoane sau sticla: Incircarea oricirei substante petroliere, cu sau fard aditivi,
in recipiente de plastic/ flacon/ sticla, este interzisa. Cu toate acestea, in cele mai multe cazuri
populatia nu respecta acest lucru, astfel aerul este poluat cu compusi organici volatili, dar poate
fi afectat si solul din cauza scurgerilor de combustibil. In acest caz probabilitatea s existe astfel
de eveniment este foarte mare, insa riscul este scazut, iar pentru a diminua acest pericol,
personalul care asigura buna functionare nu trebuie sa permitd incarcarea combustibilului in
recipiente neadecvate.

10. Alunecare pe pardoseali: In spatiul intern, unde se afli si magazinul, sunt construite si bai
care sunt racordate la reteaua de apa potabild. in urma unor fisuri la reteaua de instalatie sau
scurgeri pe langa robinete, poate provoca umezirea pardoselei, care este acoperita cu o gresie
lucioasa si astfel pot avea loc alunecdri, iar In cel mai grav caz se poate inunda magazinul care
poate produce pagube materiale. Riscul ca persoanele sa fie accidentate este relativ mare, iar
pentru diminuarea acestui pericol gresia trebuie inlocuita cu una antiderapanta, sau abraziva.
Probabilitarea sa fie inundat intreg magazinul este scazuta, deoarece personalul este instruit
pentru iIntretinerea si gospoddrirea magazinului in conditii optime, asadar, chiar daca s-ar
intdmpla un asemenea fenomen ar fi sesizat in cel mai scurt timp si rezolvat.

11. intreruperea furnizarii de energie electrici: Aceastd problemi cuprinde motive exterioare,
asadar intreruperile de scurtd duratd a energiei electrice are o gravitate relativ micd. Daca
energia electricd este intrerupta pe o perioadd de timp mai mare atunci siguranta oamenilor este
pusd in pericol si poate constitui un risc mare, dar statia de alimentare este dotatd cu un
generator pe combustil, astfel poate functiona in conditii optime.

12. Accidentele de munca: au o probabilitate medie avand in vedere complexitatea si numarul
relativ mare de personal care lucreaza in cadrul statiei, iar cele mai Intalnite riscuri pot fi arsuri
sau iritatii la nivelul pielii, fiind expusi intr-o zona cu substante toxice. Pentru consumatorii
sandtosi, sau cei care sunt doar in trecere riscurile sunt nesemnificative, iar cei predispusi la
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alergii riscul este putin mai ridicat. Probabilitatea unor efecte nedorite, sau vatamari corporale
grave, este redusd, fiind luate masuri, iar personalul instruit si verificat din punct de vedere
medical.
Evaluarea de risc pentru activitatea Rompetrol se va realiza conform estimarilor calitative a
consecintelor care cuprind cinci trepte de gravitate:
e Nesemnificativ — Pentru oameni (populatie): vatamari nesemnificative
- Emisii: fard emisii
- Ecosisteme: Unele efecte nefavorabile minore la putine specii sau parti ale ecosistemului, pe
termen lung, scurt si reversibile
- Socio-politic: Efecte sociale nesemnificative fara motive de ingrijorare
e Minor — Pentru oameni (populatie): este necesar primul ajutor
- Emisii: emisii in incinta obiectivului retinut imediat
- Ecosisteme: daune neinsemnate, rapide si reversibile pentru putine specii sau parti ale
ecosistemului, animale obligate sd-si pardseasca habitatul obisnuit
- Socio-politic: efecte sociale cu putine motive de ingrijorare pentru comunitate
e Moderat — Pentru oameni (populatie): sunt necesare tratamente medicale
- Emisii: emisii in incinta obiectivului retinute cu ajutor extern
- Economice: reducerea capacitatii de productie
- Ecosisteme: daune temporare si reversibile, daune asupra habitatelor si migratia populatiilor
de animale, plante incapabile sd supravietuiascd, calitatea aerului afectat de compusi cu
potential de risc pentru sdnatate pe termen lung, posibile daune pentru viata acvatica,
contamindri limitate ale solului si care pot fi remediate rapid
- Socio-politic: Efecte sociale cu motive moderate de ingrijorare pentru comunitate
e Major — Pentru oameni (populatie): vatamari deosebite
- Emisii: emisii In afara amplasamentului fara efecte ddunatoare
- Economice: intreruperea activitatii de productie
- Ecosisteme: moartea unor animale, vatamari la scard largd, daune asupra speciilor locale si
distrugerea de habitate extinse, calitatea aerului impune “refugiere in sigurantd” sau decizia de
evacuare, remedierea solului este posibild doar prin programe pe termen lung
- Socio-politic: Efecte sociale cu motive seriose de ngrijorare pentru comunitate
e Catastrofic — Pentru oameni (populatie): moarte
- Emisii: emisii toxice Tnafara amplasamentului cu efecte daunatoar
- Economice: oprirea activitatii de productie
- Ecosisteme: moartea animalelor in numar mare, distrugerea speciilor de flord, calitatea
aerului impune evacuarea, contaminarea permanenta si pe arii extinse a solului
- Socio- politic: efecte sociale cu motive deosebit de mari de Tngrijorare
Evaluarea probabilitatii:
e Rar (imposibil) - se poate produce doar in conditii exceptionale
- Frecventa de aparitie mai mica de 10712
e Putin probabil — s-ar putea intdmpla candva
- Frecventa de aparitie intre 1078 si 10712
e Posibil — se poate Tntdmpla candva
- Frecventa de aparitie intre 107° si 1078
e Probabil — se poate intampla in multe situatii
- Frecventa de aparitie intre 10™% si 1076
e Aproape sigur — se intampla in cele mai multe situatii
- Frecventa de aparitie peste 10™% [2]
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Pe baza aprecierii probabilitatii si gravitatii in raport cu scala de la 1 la 5 luata in
considerare, am stabilit o matrice a riscurilor (tabel 1)[3]:

Tabelul 1. Matricea riscurilor
Consecinte

Nesemnifi Minore Moderate | Majore | Catastrofice]
cative

1 2 3 4 5

Improbabil | <10-12

Putin 10-8
probabil —10-12

Posibil 10-6
% —10-8
= Probabil | 10-4
° —10-5
E Aproape | >10-4
& sigur

Pentru caracterizarea riscurilor, valorile obtinute din calcule au fost incadrate n
intervalele de risc din tabelul 2.

Tabelul 2. ”Niveluri de risc si interventii necesare”. [Error! Bookmark not defined.]
Nivel de risc Definitie Actiuni ce trebuie intreprinse

Risc foarte scdzut | Conducerea actiunilor prin proceduri obisnuite de
Risc scizut rutina

Se actioneaza prin proceduri standard specifice, cu
implicarea conducerii de la locurile de munca

Actiuni promte, luate cat de repede permite sistemul

10 -- 14 Risc moderat

Risc ridicat normal de management, cu implicarea conducerii de
varf
Fiind o situatie de urgenta sunt necesare actiuni
Risc extrem imediate si se vor utiliza prioritar toate resursele
disponibile

Avand in vedere informatiile anterioare (tabelul 1, tabelul 2), putem evalua gradul de
risc, astfel incat sa identificdm punctele care inregistreaza cel mai mare grad de risc. Pentru a
stabili acest lucru fiecarui punct de risc i s-a atribuit o valoare pentru gravitate, respectiv
probabilitate, iar produsul acestora indica gradul de risc si este realizat dupd formula: [4]

R=P*G
R- risc
P- probabilitate
G- gravitate
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Folosind relatia dintre probabilitate si gravitate de mai sus, se poate calcula riscul (tabel
3). Valorile obtinute au fost incadrate in intervalele de ric din tabelul 2 stabilind astfel nivelul
de risc al fiecarei surse identificate. [Error! Bookmark not defined.]

Tabelul 3. Cuantificarea riscurilor

Nr. Pericol Probabilitate | Gravitate | Risc va.e Ide

Crt. risc

1 Incendiu la rezervoarele cu 2 4 8 scazut
combustibil lichid

2 Incendiu la rampa de descarcare 2 4 8 scazut

3 Incendiu la pompele pentru 3 4 12 | moderat
combustibil

4 Incendiu la statiile de incarcare cu 3 5

5 Incendiu la transformatoarele de 2 3 6 scazut
energie electrica

6 Poluari accidentale la rampa de 1 3 3 foarte
descarcare a combustibililor scazut

7 Poluari accidentale la statiile de 2 4 12 | moderat
pompare

8 Scurgeri de substante petroliere pe 2 3 6 scazut
sol

9 Incarcare in flacoane sau sticla 4 2 8 scazut

10 | Inundarea magazinului 1 2 2 foarte

scazut

11 | Intreruperea furnizarii de energie 2 3 6 scazut
electrica

12 Accidentele de munca 3 3 9 scazut

Din analiza nivelurilor de risc se poate observa ca efectele catastrofice sunt prezente
doar pentru “Incendiul la statiile de incarcare cu GPL”.
Gradele de risc au fost centralizate si grupate in matricea pentru a evidentia mai bine

gradul de alarmare.
Tabelul 4. Sintetizarea rezultatelor analizei calitative de rsic

10-4
3
m| 10-6
5 9
'g 10-8
4 12
E 10-12
o 5,8, 11

Nesemnificativ Minore Moderate Majore Catastrofice
EFECTE (GRAVITATEA)
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4. MANAGEMENTUL RISCULUI

Pentru o analiza cat mai corecta s-a atribuit fiecarui risc identificat punctaj diferit atat
in ce priveste probabilitatea, cat si gravitatea, astfel s-a constatat ca cel mai mare risc inregistrat
este atribuit incendiului de la statiile de incarcare cu GPL. Pentru diminuarea acestui risc se
propune ca, incarcarea sa fie realizata corect sub supravegherea personalului instruit in acest
sens. Scurgerile de gaz pot sa fie identificate si cu aparate speciale, care vor fi montate 1n
preajma cisternelor/ buteliilor, cu ajutorul carora se vor preveni scurgerile de combustibil.

In urma evaluarilor asupra pompelor pentru combustibil si statiilor de pompare s-a
constatat un risc moderat, insa riscurile pot fi diminuate: datoritd personalului care va respecta
normele 1n vigoare, curatarea frecventa a zonele care prezinta scurgeri (zona pompelor) pentru
a diminua provocarea incendiului. Clientii vor purta manusi de unica folosintd, puse la
dispozitie de catre comerciant, astfel incat produsii petrolieri nu vor intra in contact direct cu
pielea.

Statiile in care se vand substante petroliere prezinta un risc mare de incendiere, poluari
ale aerului cu substante organice volatile, poludri ale solului, dar probabilitatea ca acestea sa se
intample este relativ redusa, deoarece sunt luate masuri din faza incipientd pentru a nu pune in
pericol viata personalului si nu numai.

5. CONCLUZII

In urma cuantificarii riscurilor, cu privire la activitatea statiei Rompetrol, s-a constatat
probabilitdtii de incendiu fost inregistratd la statiile de incarcare cu GPL, deoarece, gazul se
poate scurge farda a fi vazut, iar uneori mirosul este greu sesizabil intr-o statie cu produsi
petrolieri. O astfel de explozie poate provoca mari pagube materiale si vatdmarea corporala sau
chiar pierderea de vieti omenesti, dar luam in considerare ca intreaga activitate se desfasoara in
sigurata respectand regulile de securitate.
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SIMULAREA 3D A UNUI EVENIMENT METEOROLOGIC EXTREM
IN CAZUL UNEI HALDE DE STERIL

Monica-Silvia VOLNER, anul 1V, Ingineria si Protectia Mediului in Industrie
Coordonator: Sef lucr.dr.ing. Dorel GUSAT

Cuvinte cheie: Halda de steril; simulare 3D; cupru.

Rezumat: [n contextul aparitiei fenomenelor meteorologice extreme, drept cauzd a
schimbarilor climatice la nivel global, riscurile asociate depozitarii sterilului in haldele
invecinate suprafetelor de exploatare minierd, au o importanta cruciald. Prezenta lucrare isi
propune sa exploreze si sa gestioneze cu ajutorul simularii 3D impactul unui eveniment
meteorologic extrem, care presupune actiunea precipitatiilor abundente si a inundatilor, asupra
haldei de steril identificata Valea Cuibarului aflata in gestiunea CupruMin S.A. Abrud.

1. INTRODUCERE

CUPRU MIN SA Abrud este o societate infiintata cu scopul valorificarii zacamantului
de minereu cuprifer de la Rosia Poieni, care are ca obiectiv asigurarea necesarului de cupru
pentru economia romaneasca reprezentand cea mai mare exploatare de cupru la suprafata, din
Romania.

Inca din Perioada Dacica arheologii dovedesc practicarea mineritului si a extractiei
materialelor pretioase din aceasta regiune. La inceputul Secolului XX, interesul pentru existenta
resurselor minerale din Muntii Apuseni au crescut drastic, incepand a fi realizata exploatarea
cuprului. Perioada Comunista aduce infiintarea exploatdrii miniere de la Rosia Poieni, fiind cel
mai semnificativ si ambitios proiect din Romania, 1n acea vreme.

Astdzi, societatea poate valorifica cca. 60% din rezervele naturale de cupru ale
Romaniei. [1]

Fig. 1. Suprafata carierei Roia Poieni (sursa: Google Earth Pro)
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2. DESCRIEREA EXPLOATATIEI

Compania Cuprumin SA Abrud detine o licentd de exploatare pentru o suprafatd
industriala totala de 11,210 km?. Minereul de cupru este extras din cariera Rosia Poieni in 24
de trepte, fiecare avand o inaltime de 15 metri si o latime de 12 metri, cu o adancime actuald de
360 de metri. Acest zicamant se afla in zona Bucium-Rosia Montana, pe teritoriul administrativ
al comunei Lupsa, judetul Alba, si contine peste 1 miliard de tone de minereu, cu o concentratie
de 0,36% Cu si 1,8% S (fig.2.).

Tn cei 47 de ani de activitate, aproximativ 158 de milioane de tone de steril au fost
transportate la cele trei halde de depozitare, cea mai mare fiind halda Valea Cuibarului.[1]

g

Fig.2. Structura treptelor carierei (sursa: arhiva personald)

3. GESTIONAREA DESEURILOR MINIERE

Industria miniera actuald este supusd unei presiuni tot mai puternice datd in special de
multitudinea si gravitatea problemelor de mediu generate in special de depozitarea si
gestionarea deseurilor rezultate in urma proceselor tehnologice de extractie si preparare.

Gestionarea corespunzatoare a acestor deseuri miniere reprezintd una din marile
provocdri ale industriei miniere, atat prin costurile mari pe care le necesita pentru manipulare
si depozitare, cat si prin impactul semnificativ si riscurile de mediu generate.

Fig.3. Transportarea dre;éit‘lui‘minier pe halda Cuibarului (sursa: arhiva };ersonald)
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4. RISCUL TN CAZUL UNUI EVENIMENT
METEOROLOGIC EXTREM

Apele din precipitatii sunt privite ca un pericol asupra stabilitatii perimetrelor miniere,
de greutatea materialului cat si de evacuarea incorecta a apelor pluviale.

Tn zona Abrud — Campeni, in vara anului 2021 a avut loc un eveniment meteorologic
in care au cazut 223 1/mp in 5 ore. Datorita acestui fenomen, sistemul de colectare si de
evacuare a apelor a fost distrus (fig.4. si fig. 5.). [2]

In perimetrele miniere sunt numeroase astfel de situatii, in care canalele perimetrale nu
au un sistem corect de evacuare a apelor. Situatia necesita captarea apelor de la baza haldelor
de steril, in vederea asigurarii stabilitatii haldelor.

-

. 2 ‘ v o = = <= /‘. . & - ,7.
Fig.4. Material minier antrenat de ploile torentiale (sursa: Abrud | Go Green Resources)

o =

ectare a apelo'r distrus (sUrsa: Abrud | Go Green Resources)

Fig.5. Sistem de

5. SIMULAREA 3D
Cu ajutorul simularii 3 D realizata in ArcGIS Pro, putem afla riscul la care se supune

halda de steril Cuibarului in cazul unui eveniment meteorologic extrem care prezintd o rata de
232 mm/m? de precipitatii pe o durata de 5 ore.
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Rezultatul calculului numeric arata ca siroirea apei se realizeaza pe halda, deversandu-
se in canalul de colectare care duce la iazul de decantare, producand o inundatie cat si o stagnare
a apei pe coronamentul haldei (fig.7.).

115]

Fig.7. Rezultatul simuldrii 3D (sursa: ArcGIS Pro)

Prin simularea numerica realizatd in FLAC putem vedea presiunea efectuata de ploile
torentiale sau de cantitatile mari de precipitatii adunate intr-un timp indelungat. Rezultatul FoS
(Factor of Safety) fiind egal cu 0,92, valoare aflatd sub lreprezentand instabilitatea taluzului
haldei de steril (fig.8.)

Pentru a fii stabil, valoarea FoS trebuie sa fie peste 1,5, necesara fiind redimensionarea
si Tnconjurarea cu canale de colectare a apelor pluviale.
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Fig.8. Simulare a factorului de siguranta FoS = 0,92 (sursa: FLAC)
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6. CONCLUZII

In urma simularilor realizate constatim ci existi o probemi in ceea ce priveste
stabilitatea haldelor de steril (Halda Cuibarului). Apele din precipitatii contribuie la deplasarea
rocilor, rezultand alunecarea unor volume de roci, care ajung in iazul de decantare (Valea
Sesei), formand in unele locuri acumulari de apa.

Cu ajutorul acestor tehnologii, fenomenele prezentate pot fi oprite prin realizarea
corectd a depozitarii sterilului precum si prin colectarea corecta a apelor pluviale.
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