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SESIUNEA ANUALA
DE COMUNICARI STIINTIFICE A STUDENTILOR
NORDTech 2021

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

Sesiunea anuala 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 de 17 - 21.05.2021 si a avut patru sectiuni:

¢ Ingineria Curentilor Tari,

¢ Ingineria Curentilor Slabi,

¢ Inginerie Industriala, Inginerie Mecanica si Management,

e Ingineria Resurselor Minerale, Materialelor si a Mediului.

Birourile fiecarei sectiuni au selectat un numar total de 18 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
Sef lucr. dr. ing. Cristian Barz
Sef lucr. dr. ing. Mihaela Stet

Stud. Daniel Stetco, anul lll, Ingineria Sistemelor Electroenergetice
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Biroul sectiunii Inginerie Industriald, Inginerie Mecanicd si Management:

Presedinte:
Membri:

Conf. dr. ing. Miorita Ungureanu
Conf. dr. ing. Flavia Suciu

Sef. lucr. dr. ing. Marius Cosma
Sef. lucr. dr. ing. loana Craciun

Sef. lucr. dr. ing. Vlad Diciuc

Biroul sectiunii Ingineria Curentilor Slabi:

Presedinte:

Membri:

Conf. dr. ing. Stefan Oniga

Sef lucr. dr. ing. Claudiu Lung
Sef lucr. dr. ing. Attila Buchman
Sef lucr. dr. ing. loan Orha

Sef lucr. dr. ing. Sebastian Sabou

Stud. Daniel Danci, anul lll, specializarea Calculatoare

Biroul sectiunii Ingineria Resurselor Minerale, Materialelor si a Mediului:

Presedinti:
Membri:

Sef. lucr. dr. ing. Jozsef Juhasz,
Conf. dr. ing. Gabriela Filip
Conf. dr. ing. Elena Pop

Sef. lucr. dr. ing. Irina Smical

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

Manifestare speciald, parte a evenimentului:

v" Workshop organizat de Facultatea de Inginerie in colaborare cu partenerii

evenimentului, cu tema: Competentele esentiale ale inginerului in 2021, in cadrul

sectiunii Ingineria curentilor tari.

http://cee.cunbm.utcluj.ro/nordtech/
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MANAGEMENTUL PROCESULUI DE IDENTIFICARE A
INFORMATIILOR INSELATOARE PREZENTE iIN MEDIUL ONLINE
PRIN MECANISME DE RATIONARE BAZATE PE ONTOLOGII

Ana-Diana POP-SUARASAN, anul I, Managementul Inovarii si Dezvoltdrii Tehnologiei
Coordonator: Conf. dr. ing. Miorita UNGUREANU

Cuvinte cheie: managementul proiectelor, identificare, rationare, ontologie

Rezumat: Lucrarea prezinta aspecte de management al procesului de dezvoltare al unei
aplicatii software de tip inovatie sociala in domeniul medical. Proiectul se axeazd pe proiectarea
si implementarea unui sistem de identificare a informatiilor medicale false din aria
psihocognitiva si epidemiologica. Explicatiile generate in urma procesului de rationare vor fi
verbalizate. Informatiile inseldtoare, rezultatul rationarii, cdt si justificariloe aferente vor fi
prezentate prin intermediul unei aplicatii software.

1. INTRODUCERE

Lumea virtuald nu este intr-atit de amiabild precum se infitiseazd pe monitoare. in
spatele acestora din urma rezulta profituri uriase provenite din fabricarea de realitéti false. Cu
siguranta, sintagma ,,stiri false” este larg rasptndita si probabil multi dintre mebrii societatii
contemporane au fost victime, macar o datd, creditand informatii false. Efectele dezinformarii
online sunt colosale, deoarece , ca oameni, suntem usor influentabili.

Conform [1], inovatia sociala se referd la activitati si servicii inovatoare care sunt
motivate prin scopul satisfacerii unei nevoi sociale si care sunt predominant difuze prin
organizatii ale cdror scopuri principale sunt sociale. Acelasi autor sustine ca unele dintre cele
mai eficiente metode de cultivare a inovatiei sociale vor incepe de la prezumtia cd oamenii sunt
competenti in ceea ce priveste interpretarea si rezolvarea prorpriilor probleme. In aceasti ordine
de idei, am stabilit tema proiectului si anume, identificarea informatiilor eronate provenite din
aspecte epidemiologice de actualitate si din latura psiho-cognitiva.

Totodatd, inovatia sociald a devenit un subiect din ce in ce mai abordat deoecere oamenii
devin interesati de comunitate si de problemele aferente acesteia, dar totusi, ei isi pastreaza o
anumita doza de scepticism in privinta rezultatelor si a demersului algoritmic care sunt aspecte
importante ale noilor creatii. Din acest punct de vedere, existda o grild de verificare a
cunostintelor: scepticism in cdutarea informatiilor si verificarea veridicitatii cunostintelor
transmise.

In cercetarea stiintifici precum [2], logica si teoria argumentirii sunt mecanismele de
baza care asigura validitatea asignarii valorilor de adevar. Pentru unele asertiuni — cele de
observatie — metoda este simpla confruntad direct continutul lor cu datele de observatie. In
cazul altor propozitii trebuie sa folosim o cale mediata — Tntemeiere — stabilind valoarea de
adevar a unei propozitii prin intermediul unei alte propozitii. Acest mecanism de intermediere
este cunoscut drept proces de inferentd — un rationament analitic si logic.

Textul de pe Internet este tradus Tntr-un model formal bazat pe Logica de Descriere [3].
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Interpretarile acestui model sunt verificate Tn ontologii si norme medicale de incredere.
Aborddm sarcina de detectare a informatiei eronate avind in vedere doud posibile metode:
verificim dacad reprezentarea in Logica de Descriere a textului:

e Fie introduce inconsistentd/ incoerentd atunci cand este adaptatd unei ontologii

medicale de incredere;

¢ Fie este subsumata prin reprezntarea in Logica de Descriere a miturilor deja cunoscute.
Informatiile inseldtoare vor fi prezentate prin intermediul unei aplicatii software de tip desktop.
Se va porni de la principiul conform caruia un utilizator care citeste o informatie medicala
online, trebuie sa aiba in timp util raspunsul sistemului si anume daca informatia este sau nu
eronatd. In cadrul acestui proiect se va avea in vedere combinarea a douid mecanisme
considerabile de reprezentare a cunostintelor: prelucrarea limbajului natural si rationamentul pe
bazd de cunostinte mari.

Obiectivul principal al acestui proiect este reprezentat de identificarea informatiilor
medicale false. In acest context, se poate specifica faptul ca pe Internet sunt intalnite in mod
frecvent informatii cu caracter inselator care dauneaza perceptiei internautilor. In acest context,
un posibil avantaj este reprezentat de faptul ca sistemul va diferentia informatiile corecte,
veridice fatd de cele cu caracter Inselator.

Instrumentul software poate fi utilizat pentru factorii de decizie din domeniul medical
pentru a raspunde la urmatoarele intrebari:
e Care sunt efectele negative ale informatiilor medicale inseldtoare prezente in mediul
online asupra vietii unei persoane care sufera de afectiuni mintale?
e Cum putem preveni cel mai bine informatiile nselatoare pentru a ajunge la reducerea
raspadirii conceptiilor gresite?

2. PLANIFICAREA PROIECTULUI

Planificarea proiectului dezvoltd si sustine planul proiectului, ca document formal,
utilizat pentru a ghida atit executia proiectului cat si controlul acestuia. Acest plan al proiectului
cuprinde ansamblul planurilor, elaborate pentru diferitele procese din proiect: construirea
ontologiei de specilitate, integrarea modalitatilor de rationare, generarea si verbaliarea
justificarilor etc. Scopul planului de management al proiectului este de a documenta rezultatele
procesului de planificare si de a furniza un document de referintd pentru managerizarea
proiectului.

2.1. Esalonarea activititilor utilizind Metoda Drumului Critic

Proiectul implica finalizarea de activitati precum cele prezentate in tabelul 1. Acestea
sunt proiectate astfel incat sd consume timp si resurse materiale, fiind interconectate logic intre
unul de final. ,,Activitdtile care nu pot fi startate decat dupa aparitia unui eveniment, vor fi
precedate de activitati care trebuie finalizate in acel eveniment. Dependentele tehnologice
dintre activitati sunt date de anumite constngeri tehnologice, financiare, materiale si/sau de
personal”, conform [4].

Ativitatile prezentate reprezintd principalele etape de analiza, respectiv implementare
pentru proiect. Astfel, am parcurs in ordine cronologica ascendenta intregul flux de dezvoltare,
avand 1n vedere prioritizarea (sau stabilirea ordinii secventiale de executie) si incadrarea
temporala a activitatilor.

10
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Tabelul 1. Stabilirea listei privind ordinea cronologica a activitatilor

Activitatea

Descrierea activitatii

Durata
(saptamani)

Activitatea precedenta

Stabilirea unni scenarin
de rulare i identificarea
muiturilor false

5

Crearea sabloanelor
ontologice de detectie a
conflictelor

10

Construrea 51
actoalizarea ontologiel
de specialitate

20

Integrarea a dounda
modalitin de ranonare
utihizind Racer s1
HermiT

30

B.C

Translatarea automata a
muturiler din limbay
natural in Logicd de

Descriere

20

B.C

Dezvoltarea modulelor
de raticnare care vor lna
in calcul validarea
consistented

Generarea de explicatil
corespunzitoare
corectitudinii
informanilor date

20

DF

Verbalizarea tuturor
justificarilor generate

20

Pe baza tabelului 1, s-a dezvoltat constructia retelei, care este ilustrata in figura 1.

5 -; 30
) - o)
N \T/

(e )
AN

40
4 ;)

20

| G\\!
N/
20
ES D EF
|Activitate|
LS S LF
S=LS-ES

Figura 1. Metoda Drumului Critic - constructia retelei activitatilor proiectului

Caile posibile in retea sunt:
ABDGH = 5+10+30+20+20 = 85

ABEFGH = 5+10+20+40+ 20+ 20 = 115

ACDGH = 5+20+30+20+20 = 95

(1)
(2)
(3)

11
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ACEFGH = 5+20+20+40+ 20+ 20 = 125 (4)

2.2. Analiza evenimentelor

In urma constructiei retelei de activititi, am elaborat desfasurarea fiecarui eveniment in
parte, luand n considerare: ES — timpul cel mai devreme posibil de incepere, EF — timpul cel
mai devreme posibil de finalizare, LS - timpul cel mai tarziu posibil de incepere, LF - timpul
cel mai tarziu posibil de finalizare, D — durata evenimentului, S — timp mort. Detalierea acestor
componente este ilustrata in figura 2.

105 20 125

105 0 125

[ D
85 20 105
55 30 &5
G

5 a 25

Figura 2. Analiza evenimentelor din retea

Calea critica este cea mai lunga cale din graf si reprezintd cel mai scurt timp in care
proiectul poate fi completat. Proiectul are o singura cale critica. Daca ar fi existat mai multe cai
critice, proiectul ar deveni riscant, dar in cazul de fata, nu este aplicabila aceasta varianta. Pentru
areduce durata proiectului cu 5 saptdmani, cea mai buna oportunitate este regasita in reducerea
activitatii F (calea critica raméane aceeasi, dar are costul 120). Astfel ACEFGH rdmane singura
cale criticd. Activitatile care fac parte din calea critica sunt si ele citice, si anume existd un
compromis in ceea ce priveste deciziile de management care sunt luate.

Este foarte important de stiut care sunt sarcinile, activitdtile critice pentru cd la acelea
riscul este maxim, iar concentrarea trebuie sa se axeze in special. Sarcinile care au 0 intarziere
au de fapt LS - ES=0. Sarcinile apartinand caii critice (ACEFGH) sunt cele care au riscul cel
mai mare (in cazul unor probleme, bunul mers al proiectului este afectat). Din punct de vedere
al alocarii resurselor, este foarte important sa aiba loc alocarea resurselor pe activitatile critice
iar dupa aceea, sd se gestioneze situatia aferentd activitatilor necritice (avand in vedere faptul
ca se pot intarzia in functie de disonibilitatea resursei respective).

Disponibilitatea resursei consuma din timpul mort, astfel ca se va optimiza costul
cosumand din intarziere (poate sa creasca riscul, depende de gradul de consum si anume: daca
se consuma foarte mult inseamnad cd se consuma din rezerva de timp, cee ace inseamna ca riscul
creste). Caile critice se pot schimba in functie de modificari, intarzieri; in cazul de fata
planificarea rimane la fel. Proiectul devine mai riscant cu ct existi mai multe cii critice. In
cazul in care Intarzierea este mai micd decat 0 rezulta cd nu exista rezerva de timp si ca s-a
intarziat (proiectul este Intarziat).

Orice intarziere survenitd de-a lungul caii critice, va produce implicit o intarziere
proiectului (aceasta implicd o atenta monitorizare pentru a nu aduce riscuri majore atat din punct
de vedere financiar, cét si temporal).

12
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3. MANAGEMENTUL RISCULUI

Analiza riscurilor presupune examinarea modului in care rezultatele si obiectivele
proiectului s-ar putea modifica datoritd impactului evenimentului de risc, conform [15]. Odata
identificate riscurile, acestea sunt analizate pentru a identifica impactul calitativ si cantitativ al
riscului asupra proiectului, astfel incat sa poata fi luate masurile adecvate pentru a le reduce.

De exemplu, Tn tabelul 2 sunt prezentate trei cazuri de planuri de raspuns la un posibil
risc, anume acela care priveste incompatibilitatea integrarii unei librdrii suplimentare sau
dependinte suplimentare in proiect.

Tabelul 2 Exemplificarea planurilor de raspuns la risc

Aspect Probabilitate de
aparitie Impact Cost
Caracteristici ’
1. Asumare risc 60 % 250000 RON 150000 RON
2. Plan de mitigare 30 % 150000 RON 50000 RON
3. Plan de transfer 0% - 150000 RON

Avand Tn vedere cele prezentate mai sus, in cazul planului de mitigare a riscului,
probabilitatea de aparitie a riscului scade cu 30%. De asemenea, in cazul planului de transfer al
riscului, probabilitatea de aparitie a riscului devine nula deoarece riscul este eliminat cu totul
(eventual, se propune externalizarea servciilor la o companie cu mai multa experientd in
domeniu).

Tn cazul acesta strategia de management a riscului pe care o vom aborda este cea de
mitigare.

Calculul expunerii totale la risc este fundamentat pe urmatoarea formula:

Expunere ,;sc = Impact ;5. + Probabilitate aparitie ;. (5)

Din primul aspect, rezulta o expunere la risc egala cu 150000 RON, pe cand planul de
mitigare al riscului implica o expunere la risc de doar 45000 RON. De asemenea, analizand
situatia, deduce faptul c@ expunerea la risc costd 150000 RON, cost egal cu planul de transfer
al riscului; cost cumulative care este mai mic decat planul de mitigare al riscului (egal cu 50000
RON).

Observam cd ambele dintre expunerea la risc si planul de transfer costa 150000 RON.
Dintre acestea doua, vom alege transferul riscului deoarece va elimina probabilitatea de aparitie
a riscului (anume 0%).

Planul de mitigare a riscului-in cele din urma, evenimentele nedorite sau ratele ridicate
ale esecurilor vor aparea cu o probabilitate de 30%. Prin actionarea rapida si corecta se poate
redue expunerea la mai multe escuri si consecinte adverse.

Avem in vedere faptul ca planl de mitigare a riscului costd de trei ori mai putin decat
planul de transfer. Astfel mitigarea introduce o probabilitate de doar 30% a riscului. Din punct
de vedere financiar, e mult mai cinvenabil planul de mitigare fata de planul de transfer (50000
RON < 150000 RON). Inginerii si managerii din cadrul organizatiei iau decizii referitoare la
riscuri in fiecare zi. Oferind un set de strategii clare Tmpreuna cu indrumari favorizam astfel

13
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diminuarea riscurilor in mod cotidian. Asadar, in vederea celor mentionate, vom alege un plan
de mitigare (nu de acceptare a riscului), pentru ca, totusi, este o diferentd de 100000 RON, adica
nu este rentabild expunerea la un risc cu o probabilitate de aparitie relativ mare (60%), cand
avem posibilitatea de a reduce riscul (cost mai mic 50000 RON) si de a reduce probabilitatea
aparitiei riscului la jumatatea (30%) valorii expunerii totale.

4. PROIECTARE DE DETALIU SI IMPLEMENTARE

Metodologia de lucru ofera o modalitate mult mai specificd in ceea ce priveste
etapizarea detectiei de inconsistente. De asemenea, aceasta intervine In procesul de
reutilizabilitate. Existd cinci importante iteratii precum: translatarea mitului in Logica de
Descriere, translatarea informatiei validate stiintific in Logica de Descriere, realizarea unei
imbinari a ontologiilor rezzultate, simplificarea ontologiei (presupune eliminarea conceptelor,
prefixelor care sunt considerate irelevante) si aditia cunostintelor suplimentare pentru
semnalarea conflictului.

4.1. Ingineria ontologiei

Pentru a acoperi domeniul medical specializat intr-o modalitate vasta, ontologia a fost
dezvoltata din punct de vedere al afectiunilor, simptomelor, tratamentelor si a factorilor de risc.
Taxonomia ontologiei medicale este prezentata in figura 3 sub forma grafica. Totodata, aceasta
contine concepte esentiale ale ontologiei medicale cuprinzand inclusiv instante, relatii, clase.
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Figura 3 Modelarea ontologiei de specialitate

Din punct de vedere sintactic, domeniul este o proprietate incorporata care face legatura
intre descrierea clasei si proprietatea propriu-zisa. Ontologia raspunde la toate intrebarile de
competentd referitoare la afectiunile alese, tratamente, factori de risc. Avand informatii
specifice despre o anumitd persoana, precum simptomele, conceptele caracteristice ontologiei
intervin n identificarea afectiunilor persoanei in cauza.

Asadar, se vor afisa informatii precum: simptomele unei afectiuni anume, factorii de
risc care duc la dezvoltarea unei afectiuni psihice, tratamentele medicamentoase — naturale
si/sau de sinteza, non-medicamentoase care sunt destinate unei anumite afectiuni; afectiunile
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care sunt cauzate de un anumit comportament sau factor declansator.

4.2. Proiectarea arhitecturii sistemului

Colectarea unui set de conceptii gresite este esentiald pentru urmatoarele etape de
dezvoltare ale proiectului. Acesta este colectat fie din forumuri, stiri online, site-uri de
dezbateri, medii sociale. Cunostintele medicaale sunt obtinute in urma discutiilor purtate cu
pesoane avizate, precum psihologi, psihiatri, medici specialisti. Astfel, este pusd in evidenta
ontologia de baza, cea a datelor medicale. Aceasta va fi Imbogatitd cu informatii provenite din
surse sigure. Arhitectura conceptuala a sistemului este prezentata in figura 4.

Stiri online > < Ontologii biomedicale
Medii sociale Publicatii medicale

Informatii de neincredere din Cunostinte medicale provenite
domeniul medical din surse sigure

‘ Translator FRED ‘

; H
i / ¥ \ :I
H

[ Formalizare modele aferente

H surselor nesigure: mituri
:

H

¥

medicale

o
- /

4z N

Formalizare ontologie de
specialitate medical

Sableane de detectie a
conflictelor - axiome,
reguli, concepte

- /

Modele formalizate, validate stiintific

Conceptualizare reguli, axiome

_ v
— -

=

| Rationare 4" Generator explicatii ’—D‘ Verbalizare justificari
:_ Lo

Figura 4 Arhitectura conceptuald a sistemului
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Informatiile provenite din surse indoielnice sunt formalizate in Logica de Descriere,
folosind utilitarul FRED [5]. Totalitatea axiomelor este procesata de rationatoarele HermiT [6]
si Racer [7], pentru a semnala prezenta conflictelor. Pentru a facilita intelegerea inconsistentelor
se vor folosi capabilitatile de generare a justificarilor. Aceste explicatii vor fi furnizate manual
unui verbalizator pentru a genera justificari asemanatoare limbajului natural.

Exista astfel doua modalitati de reprezentare a informatiilor: baza de cunostinte generata
automat prin intermediul modulului de translatare din limbaj natural in Logica de Descriere si
cunostintele create manual prin dezvoltarea diverselor sabloane de detectie a conflictelor.

Componenta de rationare poate fi aborata fie prin intermediul rationatorul HermiT, fie
utilizand rationatorul Racer (din cadrul editorului ontologic RacerPorter [8]). De exemplu,
rationatorul Racer a fost utilizat pentru doua mari etape de implementare: pentru dezvoltarea
procesului de inginerie a ontologiei in sintaxa KRSS?, dar si pentru dezvoltarea sabloanelor de
detectie a inconsistentelor. in principiu, rationatorul HermiT este folosit pentru generarea
explicatiilor aferente procesului de inferenta.

In aceastd manierad se identifici inconsistentele, respectiv incoerentele care vor fi
justificate prin expunerea unor concepte specifice claselor insatisfiabile axiomelor care produc
inconsistente. Aceste justificari sunt verbalizate folosind editorul Protégé [9], prin utilizarea
extensiei Verbaliser [10].

Modulul dedicat translatarii limbajului natural in Logica de Descriere a fost utilizat
folosind FRED API [11]. Acest modul a fost dezvoltat utilizand limbajul Python [12]. Tn ceea
ce priveste baza de cunostinte aferenta sistemului, pentru ingineria ontologiei medicale (pentru
implementarea conceptelor si pentru mentenanta ontologiei), s-a utilizat sintaxa KRSS. Sistemul
informatic folosit este editorul RacerPorter, care comunica cu server-ul Racer prin intermediul
protocolului de comunicatii TCP [13].

Pentru documentarea ontologiei s-au integrat aspecte precum: vizualizare (formalizare
in Logica de Descriere si interconectarea componentelor esentiale precum axiome, concepte)
si transcriere automatd. Totodata, pentru generarea explicatiilor au fost folosite metode din
cadrul OWL API [14]. Ulterior, aceste justificari vor fi expuse prin intermediul unei interfete
grafice utilizator, integrate aplicatiei software desktop.

5. REZULTATE SI CONCLUZII

Contextul actual al diseminarii informatiilor false a construit un prilej de dezvoltare al
unui corpus de miuri si de cunostinte ingeldtoare. Pentru partea analitica, de corelare a itului cu
realitatea, a existat 0 munca de cercetare privind denaturarea adevarului si validarea
informatiilor provenite din publicatii medicale si din recomandari de specialitate.

Proiectul a fost dezvoltat pe doud linii complexe de rationare: prin integrarea
rationatorului HermiT si prin utilizarea rationatorului Racer. Rationatorul Racer a fost utilizat
in indeplinirea diferitelor stagiii de dezoltare a proiectului si a favorizat dezvoltarea, testarea
prin interogari specifice si generarea metricilor de validare pentru ontologia medicala.

Utilizarea rationatorului HermiT este esentiala pentru validarea inconsistentelor, dar si
pentru generarea explicatiilor. Totodata, s-a dezvoltat o metodologie de identificare a
inconsistenelor, utiliztnd rationatorul Racer. Aceasta specifica pasii de urmat pentru semnalarea
conflictului.

In sensul centralizrii tuturor cunostintelor avizate care pot duce la identificarea
posibilelor mituri, am dezvoltat o ontologie care va constitui un element fundamental Tn etapa

L KRSS — ,Knowledge Representation System Specification”
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de rationare. Cunostintele corespunzatoare miturilor au fost prelucrate din limbaj natural si
formalizate Tn Logica de Descriere Tn mod automat, folosind instrumentul FRED.

Componenta de generare a explicatiilor are scopul de a detalia cauza care duce la
posibile inconsistente sau incoerente, adica de a prezenta axiomele care produc inconsistenta
sau clasele care sunt insatisfiabile. Etapa de verbalizare a justificatiilor a fost efectuata folosind
editorul de ontologii Protége.

Distingerea surselor care au un grad ridicat de veridicitate din punctul de vedere al
informatiilor transmise in mediul online este dificild in zilele de astdzi. Astfel, identificarea
informatiilor de incredere este fundamentald in conditiile in care informatiile false sunt
transmise in mod sistematic pe retelele sociale sau prin intermediul diferitelor publicatii.

In timp, vor exista momente in care sistemul dezvoltat ar putea si nu mai rispunda
totalitatii cerintelor si necesititilor nou aparute. In acest caz, se intrevede nevoia de suplinire a
sistemului cu noi module si componente. Parcurgerea pasilor descrisi in lucrare ar putea duce
la puncte de extensie de importantd majora, precum dezvoltarea diferitelor arii de specialitate
medicald. Aceastd dezvoltare constd in adaugarea diferitelor domenii concrete din sfera
activitatilor medicale, precum aspecte din nutritie, neurologie, chirurgie.
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MENTENANTA SISTEMELOR CU PANOURI FOTOVOLTAICE
PENTRU PRODUCEREA ENERGIEI ELECTRICE
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Cuvinte cheie: sisteme fotovoltaice; detectarea defectelor; iradiere solara, mentenant:i
preventiva

Rezumat: Tehnologiile fotovoltaice au devenit una dintre cele mai promitdatoare resurse
regenerabile de energie din mediul urban iar, o data cu ele, monitorizarea §i intrefinerea acestor
sisteme a cdpdtat 0 importantd deosebita. Pentru a sprijini functionarea fiabila a sistemului,
sunt necesare strategii eficiente pentru identificarea potentialelor probleme in functionarea
sistemelor fotovoltaice. In aceastd lucrare sunt prezentate metode pentru identificarea efectelor
degradante in functionarea sistemelor fotovoltaice. Aceste sisteme sunt in mod obisnuit supuse
unor conditii de mediu dure care le reduc productia si eficienta energeticd. In plus, tehnologiile
fotovoltaice actuale sunt mai sofisticate, iar dimensiunea centralelor solare fotovoltaice este Tn
crestere. Metodele propuse sunt aplicabile pentru identificarea proprietdtilor de imbdtranire a
panourilor, a efectelor de murdarire si a functionarii sistemelor fotovoltaice in diferite scenarii
de umbrire.

1. INTRODUCERE

Utilizarea energiilor regenerabile a crescut in ultimul deceniu datoritad politicilor
guvernamentale nationale si internationale impreund cu optimizarea locatiilor centralelor
electrice regenerabile unde energia solara este una dintre principalele energii regenerabile.
Principalele tipuri de energie solara sunt energia solara concentratd (CSP) si fotovoltaicele
(PV). CSP concentreaza energia solard pentru a incdlzi un fluid de transfer pentru a genera
energie precum o centrald termica[l]. Energia solara fotovoltaica se bazeaza pe efectul
fotovoltaic asupra materialelor semiconductoare. Electricitatea este generatd atunci cand
lumina soarelui radiaza celulele solare. Aceasta energie electrica poate fi utilizata direct, stocata
sau trimisd la retea. Combinatia de celule solare, module si panouri permite ca aceasta
tehnologie sa fie utilizata de la dispozitive la scara mica, cum ar fi calculatoarele, la centrale
mari, facand din energia solara fotovoltaica una dintre cele mai flexibile tehnologii de generare
a energiei.

2. DEFECTIUNI SI MECANISME DE DEGRADARE iN SISTEMELE
FOTOVOLTAICE

Performanta modulelor fotovoltaice este conditionata in principal de doi factori: lumina
primiti de module si starea celulelor si a conexiunilor. In ceea ce priveste lumina primita,
printre cele mai importante defecte se numara murdarirea, umbrirea si depunerea zapezii. Starea
celulelor si conexiunilor se datoreaza in principal degradarii, punctelor fierbinti de delaminare
sau fisurilor[1].
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2.1. Murdarire

Depunerea prafului, murdariei, polenului si/sau a altor elemente pe suprafata modulelor
fotovoltaice este unul dintre cele mai relevante aspecte care trebuie luate Tn considerare in
energia solard. Efectele sale sunt in general pe termen scurt si temporare, deoarece murdarirea
este de obicei o defectiune reversibild. Cauzele acumularii de praf sunt impartite in trei grupe
[2]: factori de mediu (vant, temperaturd, umiditate sau poluare); natura prafului (nisip, argila,
bacterii sau carbon) si caracteristicile instaldrii (material, orientare, locatie, tip de zona).

- -~
Fig. 1. Module PV acoperite de praf [3]

2.2. Depunere de zapadd si gheatd

Unele dintre principalele probleme generate sunt obstructia totald sau partiala a
radiatiilor, reducerea eficientei, criparea si delaminarea sau sarcinile mecanice. Un avantaj este
scaderea temperaturii modulelor [4], dar existd dezavantaje, de ex. obstructie usoard si
patrunderea umezelii pe module. Existd o cantitate mare de lucrari de cercetare legate de
efectele sale sau de prevenire si atenuare a acestui fenomen. De obicei, depunerea zapezii este
cuantificata prin pierderile de putere sau indicatorii de temperatura[5].

Fig. 2. Module PV acoperite de zapada [6]

2.3. Expunere la mediul exterior: coroziune, delaminare si degradare
Conditiile mediului exterior si expunerea la lumina soarelui genereaza consecinte pe
termen scurt si lung asupra modulelor fotovoltaice, profund legate in interiorul lor[1].
Coroziunea afecteaza mai mult in fotovoltaicele organice, dar modifica si caracteristicile
modulelor de film subtire si cristaline.
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Delaminarea are loc din cauza pierderii de aderenta intre partile incapsulate si cele
fotosensibile ale celulelor. Faciliteaza umiditatea si coroziunea, ducand la o reducere a
performantei[1].

2.4. Fisuri
Fisurile sunt considerate ca niste crapaturi in structura modulelor fotovoltaice. Acestea

sunt imprevizibile, iar cuantificarea pierderilor este complicata, deoarece efectele lor sunt
necunoscute. De obicei, fisurile sunt microscopice si, de-a lungul timpului, cresc si provoaca
aparitia altora mai mari[7].

w
=

i | | ¥4 |
Fig. 3. Defectiuni care apar in modulele fotovoltaice: (a) delaminare, (b) punct
fierbinte si (c¢) microfisurd[8]

2.5. Puncte fierbinti
Aceastd defectiune consta 1n cresterea temperaturii celulelor solare fotovoltaice datorita,

de exemplu, umbririi partiale a modulului solar sau conexiunilor deficitare intre celule,
provocand disiparea energiei sub forma de caldura in loc de electricitate[9].

Fig. 4. Modul PV cu punct fierbinte[10]

3. INFLUENTA TEMPERATURII ASUPRA PRODUCTIEI DE ENERGIE
ELECTRICA

S-a urmarit timp de 3 luni, influenta temperaturii asupra productiei de energie electrica
a panourilor fotovoltaice situate pe clidirea Facultitii de Inginerie din orasul Baia Mare. In
tabelul de mai jos se poate observa datele colectate reprezentand scenariul cel mai avantajos
din fiecare luna unde productia de energie electrica a fost cea mai ridicata.
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Tabelul 1. Influenta temperaturii asupra productiei de energie electrica

Productia totala
Data de energie
electrica [KWh]

Intervalul orar Temperatura
de functionare exterioara [°C]

Februarie _ _
(26.02.2021) 6.68 07:50 - 17:30 2
Martie _ .
(25.03.2021) 9.73 07:25 - 18:15 8
Aprilie _ .
(26.04.2021) 10.04 07:10 - 19:40 12
€« REALTIME | HISTORY | SIMULATION 6.68 kwh [ _
< 26.02.2021 > DAY | MONTH | YEAR | TOTA

Fig. 5. Productia totala de energie electrica in data de 26.02.2021

< REALTIME = HISTORY | SIMULATION 9.73 kwh ¢ .
DEVICES -
CHANNELS hd
12:20
Total Power
rime 4.0-1 (#1) 1397 W

Power [W]

4 25.03.2021 > DAY MONTH | YEAR | TOTAL
Fig. 6. Productia totald de energie electricd in data de 25.03.2021
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€ REAITIME | HISTORY | SIMULATION 10.04 kwh ¢ 2

DEVICES ~

CHANNELS =

12:05 o
Total Power
Primo 4.0-1 (#1) 1644 W

Pawer W]

{ 26.04.2021 > DAY | MONTH | YEAR | TOTAL
Fig. 7. Productia totala de energie electrica in data de 26.04.2021

4. MENTENANTA SISTEMELOR FOTOVOLTAICE

Proiectarea centralelor fotovoltaice este esentiala pentru a obtine performante ridicate
in productia de energie electricd. Pentru aceasta, este esential sd se realizeze o functionare si
mentenantd optima a centralelor fotovoltaice. Operatiunea maximizeaza productia instalatiei,
in timp ce mentenanta o face mai eficientd, deoarece nivelurile scazute de productie si
defectiunile pot fi usor identificate[11].

Centralele fotovoltaice trebuie sa respecte cerintele retelei la care sunt conectate, in
special in ceea ce priveste problemele legate de calitatea energiei electrice. Factorii care
afecteaza perturbarea energiei fotovoltaice sunt dimensiunea centralei fotovoltaice, tensiunea,
puterea de scurtcircuit si gradul de penetrare a sistemului. Doua probleme comune care pot
limita nivelul de penetrare a energiei distribuite sunt contributia sa la curentul de scurtcircuit
(cu impact asupra intreruptoarelor, desi nu este semnificativa pentru sistemele fotovoltaice) si
influenta sa asupra variatiilor de tensiune[11].

| | |
Continutul Flicker Variatii de jl Rezonanta
armonic tensiune armonica

Fig. 8. Probleme de calitate a energiei sistemelor fotovoltaice

4.1. Probleme de calitate a energiei sistemelor fotovoltaice

Armonicele reprezinta o problema, deoarece curentii armonici: cresc pierderile de
putere, supraincalzesc conductorul neutru si transformatoarele, pot cauza disfunctionalitati ale
dispozitivelor de protectie.

Marimea si ordinea armonicilor pe care unitatile fotovoltaice le pot introduce in retea
vor depinde in mare masura de tehnologia invertorului de putere. Proiectele recente bazate pe
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tranzistoarele de tip IGBT cu tehnologie PWM produc mult mai putin continut armonic decat
invertoarele mai vechi bazate pe tiristoare. Distorsiunea armonica depinde, de asemenea, de
numarul de centrale electrice conectate la sistemul de alimentare si de locatia sa[11].

Interarmonicele sunt o preocupare din ce in ce mai mare. Principala lor cauza este
comportamentul asincron al subsistemelor electrice conectate la electronica de putere, adica
partea de curent continuu a convertorului si partea de curent alternativ a invertorului[11].

Benhabib et al. (2007) au simulat un sistem fotovoltaic corespunzator a 96 de case din
Olanda, luand 1n considerare diferite scenarii de sarcini neliniare conectate, obtinandu-se ca, in
unele cazuri, THD-urile(distorsiuni armonice totale) de curent si tensiune depasesc 5%][12].

Chidurala et al. (2016) au realizat un studiu similar pentru o retea australiana, analizand
impactul armonicelor injectate asupra unui transformator cu factor K si aratand ca THD-urile
de curent si tensiune ar putea duce la supraincarcarea si incalzirea transformatorului pentru
penetrari fotovoltaice ridicate[13].

In functie de nivelul de penetrare, cresterea tensiunii poate fi una dintre principalele
probleme de analizat. Se raporteaza ca modificarile de iradiere cauzate de nori au impact asupra
fluctuatiilor de tensiune. Fluctuatiile de scurtd duratd ale iradiantei solare sunt, de asemenea,
luate in considerare, deoarece pot crea probleme de flicker.

4.2. Mentenanta invertorului

Invertorul nu necesitd intretinere majora, totusi este recomandabil sa o faceti o data pe
an. Se va verifica daca existda murdarie (praf sau alte resturi) care poate duce la pierderea
energiei si racirea insuficienta. De asemenea, se va verifica cum ca datele generate de invertor
sunt logice si coincid cu cele care sunt vizibile pe afisajul invertorului[14].

4.3. Mentenanta racirii ventilatorului si a ventilatiei

Se va verifica functionarea corecta a sistemului de racire a ventilatorului, se vor efectua
verificari de asamblare inversa si curatare a mecanismelor. Conductele de aer de ventilatie vor
fi verificate si curatate. Invertorul este prevazut pe ambele parti cu conducte de aer de ventilatie.
Invertorul aspird aer prin ventilatorul din partea de jos si il lasa sa scape de cealaltd parte. Din
acest motiv, este necesara deblocarea si curatarea conductelor de aerisire din interiorul
invertorului, astfel incat sa existe o disipare mai mare a caldurii pentru sistemul de racire[14].

4.4. Verificarea comutatorului de protectie electronica solard

Se va verifica uzura comutatorului solar electronic, asigurandu-se ca conectorii sau
bornele nu prezintd semne de decolorare prin incalzire la suprasarcind sau daune de
scurtcircuit[14].

4.5. Verificarea modulelor panourilor solare

Sistemele fotovoltaice nu necesitd intretinere constantd. Desi este recomandabil sa se
mentina partea frontala a modulului curata pentru a asigura o productie de energie constanta.
Indepartarea prafului sau a resturilor poate fi efectuati utilizand o carpa din microfibre si etanol.
Se va efectua o serie de teste pentru a verifica tensiunea fiecarui panou (se va analiza daca
panourile prezintd defecte de productie si puncte fierbinti care pot produce o reducere a
tensiunii). Se va verifica si conexiunile electrice pentru a se asigura ca sunt bine reglate si nu
prezinta semne de oxidare[14].

4.6. Mentenanta cablurilor

O conexiune de terminal care nu face contact fizic corect poate produce Tntotdeauna un
arc electric, care poate provoca o crestere a temperaturii, chiar si o scanteie sau scurtcircuit,
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provocand o posibila defectiune operationald a dispozitivului. Pentru a evita in viitor o astfel
de problemd grava a dispozitivului, este esential sd se testeze dacd existd solicitari de
suprasarcind mecanice sau electrice[14].

4.7. Mentenanta bateriei

In anumite sisteme fotovoltaice, intretinerea bateriei este cruciala. In timpul inspectiei,
se recomanda respectarea periodica a nivelului apei din fiecare compartiment. Daca nivelul apei
este scazut, trebuie completat cu apa demineralizata pentru a stabiliza nivelul apei. Se va efectua
inspectia terminalelor pentru a verifica daca acestea prezintd semne de coroziune si sunt bine
reglate. In cele din urma, se va verifica daci exista sulfati, deoarece acest lucru indicd prezenta
gazului n baterie si, prin urmare, o defectiune a sistemului de control al incarcarii[14].

5. CONCLUZII

Proprietarii panourilor fotovoltaice pot face verificari de rutind care pot ajuta la
prevenirea multor daune. Acestea pot fi zilnice, lunare sau trimestriale.
Astfel de verificari periodice sunt:

e Verificarea prezentei prafului, a excrementelor de pasari sau a altor resturi pe panourile
fotovoltaice. Este importanta vizualizarea aspectului acestor tipuri de murdarie,
deoarece acestea pot influenta semnificativ nivelul de generare a energiei;

e Verificarea existentei punctelor fierbinti In invertor si controlerul de incércare;

e Verificarea partilor mecanice ale dispozitivului de urmarire (daca exista suruburi libere
prin strangere sau daca acestea necesita lubrifiere);

e Verificarea sigiliilor capacelor cutiilor si ale intrarilor cablurilor;

e Verificarea existentei de cabluri deteriorate;

e Oprirea si pornirea invertorului pentru a verifica daca reporneste corect.

Aceste mici verificari ale sistemelor fotovoltaice pot parea mici sau nesemnificative, dar
vor fi o contributie excelentd pentru a preveni daune mai grave in viitor, care ar putea fi
nerecuperabile. Pentru o buna eficienta a sistemului fotovoltaic, este necesara o verificare
profesionald periodicd de mentenantd preventiva.
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CONSIDERATII PRIVIND MONITORIZAREA PULBERILOR N
SUSPENSIE (PM10 SI PM 2,5) IN MUNICIPIUL BAIA MARE,
JUDETUL MARAMURES

Oana MARC (FILIPAN), anul I, Evaluarea impactului si riscului pentru mediu
Coordonator: Sef lucr. dr. ing. Irina SMICAL

Cuvinte cheie: Poluanti, Particule PM10, Particule PM2,5, Monitorizare aer.

Rezumat: Emisiile rezultate din traficul rutier participa direct si indirect la schimbarile
climatice care se resimt la nivel local, regional si planetar. Aerosolii solizi si lichizi au
o influenta mare asuora troposferei din punct de vedre fizico-chimic, afecteaza biosfera
si implicit sandtatea umand. Folosindu-se o baza de date ale concentratiilor de PM10 si
PM2,5, corespunzatoare anului 2021, intervalul lunar 01.01.2021-15.05.2021, se va
analiza calitatea aerului din municipiul Baia Mare. Se vor identifica intervalele de timp
din zi in care potentialul de poluare creste semnificativ.

1. INTRODUCERE

Un mediu curat este vital pentru sanatatea umana si bunastare. Interactiunile dintre
mediu §i sdnatatea umana sunt foarte complexe si dificil de evaluat. Cele mai cunoscute
impacturi asupra sanatatii o reprezintd poluarea aerului inconjurator, calitatea slaba a apei si
igiend insuficientd. Se cunosc tot mai putine despre impacturile substantelor chimice
periculoase asupra sanataii.

Localitatile urbane se confrunta cu o serie de probleme ce influenteaza sanatatea si calitatea
vietii populatiei, dar si cele legate de calitatea aerului, terenuri abandonate, zone
nesistematizate si insuficienta spatiilor verzi, generarea de deseuri si ape uzate.

Poluarea atmosferica afecteaza locuitorii din orase intr-o masurd mai mare decat pe
locuitorii din zonele rurale deoarece, din cauza densitatii populatiei din orase, cantitatea de
poluanti atmosferici eliberati este mai mare (de exemplu, din transportul rutier) si deoarece
dispersia se produce mai greu 1n orase decat in mediul rural.

Calitatea aerului reprezintd un obiectiv importanta in cadrul retelei de monitorizare a factorilor
de mediu, atmosfera fiind cel mai versatil vector de propagare a poluantilor.

Efectele dispersiei poluantilor se resimt atat de catre om cat si de catre celelalte componente
ale mediului.

Prezentul studiu are scopul de a evidentia indicii de calitate a aerului din municipiul
Baia Mare, precum si efectele acestora asupra sanatatii. Indicii de calitate de interes sunt
particulele Tn suspensie PM10 si PM2,5
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2. CARACTERISTICI GEOFRAFICE SI DEMOGRAFICE

Municipiul Baia Mare este localizat in vestul judetului Maramures, pe cursul Raului
Sasar.Coordonatele geografice ale orasului sunt 47°39' - 47°48' latitudine nordica si 23°10' -
23°30' longitudine estica [1]. Are o suprafata de 23,573 ha, cu 3.170 ha regiuni Agricole, 18.599
ha terenuri silvice si 1.804 ha construtii si alte destinatii municipiul cuprinde in administratia
sa si localitatile Blidari, Firiza, Valea Neagra si Valea Borcutului [1]. Se invecineaza la nord
cu Muntii Ignis si Gutai, la sud cu localitatile Grosi si Recea, la est cu orasul Baia Sprie si in
partea de vest cu orasul Tautii Magheraus.

Datorita pozitiei sale la poalele Carpatilor Orientali, in proximitatea orasului se afla
cateva dealuri si munti, cum sunt, Dealul Florilor (367 m), Dealul Morgau (633 m), Dealul
Crucii (501 m), Ignis (1.307 m), Mogosa (1.246 m), Gutai (1443 m), Creasta Cocosului (1450
m), Piatra Soimului (839 m), Plestioara (803 m), Dealul Bulat (683 m) [1].

wwprhotoro & !

Fig.1 Orasul Baia Mare [2]
(sursd foto- www.\Wphoto.ro)

Reteaua hidrografica este formata din raul Sasar, care traverseaza de la est la vest orasul,
raul Firiza din apropiere cu lacul de acumulare de la barajul Stramtori, lacul Bodi de la Ferneziu
st lacul de la Mogosa. [1]

Municipiul Baia Mare are un climat de nuantd mediteraneand, cu ierni blande, veri
racoroase, temperatura atingand multianual 19,9 °C.

Precipitatiile atmosferice sunt constante, cu o medie anuala de 976 mm. Vanturile nu
prezinta caracteristici deosebite. Datorita imobilizarii maselor de aer, sunt inregistrate perioade
lungi de calm atmosferic, cu influentd negative asupra starii de poluare a orasului.
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Fig.2 Baia Mare [3]
(sursd foto- https://ziarmm.ro)

in Baia Mare majoritatea populatiei este de etnie roméana cu aproximativ 82,85% din
populatie, existdnd o minoritate maghiara de aproximativ 14,79%. Pe langa romani si maghiari,
in oras locuiesc si comunitati de etnie roma cu 1,5%, germane 0,35%, ebraice 0,04% si
ucrainiene 0,25% [1].

Conform ultimelor date publicate, populatia municipiului Baia Mare este de 145.220
locuitori. Numarul gospodariilor este de 44.909 cu un numar mediu de 2,75 persoane pe o
gospodarie [1].

In ceea ce priveste religia, majoritatea locuitorilor sunt ortodocsi 67,19%, romano-catolici
7,19%, reformati 5,18%, greco-catolici 4,52%, penticostali 3,59%, baptisti 3,48% si martori ai
lui Iehova 1,14%. O parte de 9,54% din populatie nu este cunoscuta apartenenta confesionala.

3. MONITORIZAREA POLUARII CU PULBERI iN SUSPENSIE IN MUNICIPIUL
BAIA MARE

Starea de sandtate a populatiei se reflectd in identificarea factorilor de risc, ce tin de
calitatea aerului in zonele urbane.

Cunoasterea acestor factori de risc de mediu este foarte importantd, constituind cea mai
valoroasa activitate pentru pastrarea starii de sanatate a populatiei din zonele de monitorizare.
Starea de sdndtate a populatiei se face pe baza unor indicatori, cum sunt: sporul natural, rata
bruta a mortalitatii, durata medie a vietii, mortalitatea infantila, acestia scot in evidenta gradul
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in care sandtatea populatiei este influentatd, la expunerea pe o durata scurtd sau lunga de timp
la factorii de risc din mediul inconjurator.

Asigurarea evaluarii calitatii aerului si monitorizarea indicatorilor de calitate sunt
reglementate prin Legea nr. 104/2011 privind calitatea aerului inconjurator, gestionata de
Laboratorul din cadrul Agentiei pentru Protectia Mediului Maramures prin efectuarea
masuratorilor pentru poluntii specificati.

Agentia pentru Protectia Mediului Maramures supravegheaza calitatea aerului exclusiv
in zona municipiului Baia Mare prin monitorizarea poluantilor Tn atmosfera in doua retele de
monitorizare [4]:

** Reteaua automatdi formata din 5 statii de monitorizare
** Reteaua manuald de prelevare si analize de laborator

3.1 Monitorizarea automatd
Tipul si amplasamentul celor 5 statii automate de monitorizare a calitatii aerului in
aglomerarea Baia Mare sunt:
v MML1 - tip TRAFIC localizatd pe Bd. Bucuresti nr. 28- aceasta este o statie creata
pentru a monitoriza calitatea arului din zona intens circulatd de catre autoturisme [4].

Fig.3 Statie de tip urban

v MM2 - tip FOND URBAN se afla pe Bd. Unirii nr. 9-11, Parc Mara- aceasta statie
monitorizeaza aerul orasului [4].

v" MM3 - tip FOND SUBURBAN de pe str. Firiza nr. 65, Sc. Gen. Nr. 1- are rolul de a
monitoriza calitatea aerului de la periferia orasului [4].
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Fig.4 Statie de tip suburban

v' MM4 - tip INDUSTRIAL de pe str. Colonia Topitorilor - Nod presiune SGA MM —
monitorizarea aerului cu ajutorul aceste statii se face in zonele unde exista fabrici [4].

v" MMS5 - tip INDUSTRIAL de pe str. Lunci nr. 22, Sc. Gen. Nr. 9 FERNEZIU- aceasta
statie monitorizeaza caitatea aerului din zona industriala de la peperiferia orasului [4].

" MM 3 - Suburban
395,549.247, 695,647.504

v

y o

AMPLASARE STATII MONITORIZARE AER
IN MUNICIPIUL BAIA MARE

MM 5 - Industrial
397,171.631, 690,385.965

MM 1 - Trafic
391,558.137, 684,655.109

y Y 3 B i ARG : MM 4 - Industrial
P ST N o . 396,057.576, 686,666.849

MM 2 - Urban 4
392,703.191, 684,643.11

L4

Fig.5 Amplasamentul celor cinci statii de monitorizare [4]
(sursd foto- www.slidetodoc.com)
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3.2 Monitorizarea manuald
Reteaua manuald de prelevare si analize de laborator determind monitorizarea in 3
puncte pentru:
- pulberi totale n suspensie ( TSP)
- metale din pulberi totale — Pb si Cd
- precipitatii
- pulberi sedimentabile [5].
Cele 3 puncte de monitorizare a calitatii aerului in Baia Mare sun amplasate:
» Pct. 4 - Nod de Presiune, str. Colonia Topitorilor
» Pct. 16 - Statia Electrica, str. Electrolizei
» Pct. 31 - Sediu APM Maramures, str. [za [5].

Pe langa poluantii gazosi aceste statii, monitorizeaza emisiile de pulberi in suspensie de
PM 10 si PM 2.5.

Particulele 1n suspensie reprezintd un amestec complex de particule foarte mici si
picaturi de lichid.

Aceste particule sunt atat din surse naturale de poluare cum sunt: emnatiile vulcanice,
eroziunea rocilor, furtuni de nisip, dispersia poluantilor, cat si din surse artificiale cum sunt:
activitatiile industriale, centralele termoelectrice, trafic, acestea din urma fiind cele mai
frecvente.

Particulele in suspensie (PM10) provin in principal de la emisiile poluante rezultate de
industrie, trafic si incélzirea locuintelor. Acestea pot provoca astm, afectiuni cardiovasculare,
cancer pulmonar si deces prematur.

Aproximativ 60% din PM10 este format dn particule de tip PM2.5, cu diametrul sub 2.5
microni. Sub forma aceasta, ele pot patrunde in alveolele pulmonare si sange.

Astfel, ele pot contine particule de carbon (funingine), metale grele (plumb, cadmiu,
crom, mangan, etc.), oxizi de fier, sulfati, dar si alte noxe toxice, unele dintre acestea avand
efecte cancerigene [5].

In imaginea de mai jos se scoate in evidentd dimensiunile acestor particule comparativ
cu bacteriile si polenul care au dimensiuni foarte mici vizibile cu ochiul liber.

PM 10
S PM 2.5
0 2.5 5 7.5 10 125 15 17.5 20
Microni
Bacterii Polen

Fig.6 Dimensiunea pulberilor in suspensie [6]
(sursd foto- www.stropdeaer.ro)
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Metoda de referintad pentru prelevarea si masurarea PMio si PMa s este cea prevazuta in
standardul EN 12341 «Aer inconjurator. Metoda standardizata pentru masurarea gravimetrica
pentru determinarea fractiei masice de PM 10 sau PM2,5 a particulelor in suspensie» [7].

Conform legii, in tabelurile alaturate sunt prevazute valorile limitd admise pentru
pulberile in suspensie, PM10 si PM 2,5,

Tabelul 1 Valori limita admise pentru PM 2,5 [7]
LEGEA NR 104 din 15 iunie 2011

Particule n suspensie — PM2,5

Valori tinta 25 ug/m3- valoarea tinta anuala
Vi let et 25 ug/m3 — valoare limita anuala care trebuie atinsa pana la 1 ianuarie 2015
20 ug/m3 — valoare limita care trebuie atinsd pana la 1 ianuarie 2020

Tabelul 2 Valori limita admise pentru PM10 [7]
LEGEA nr. 104 din 15 iunie 2011

Particule in suspensie — PM10

Valori 50 ug/m3- valoare limita zilnica pentru protectia sanatitii umane
limita 40 ug/m3- valoare limita anuald pentru protectia sanatatii umane

Pentru determinarea rezultatelor obtinute in urma monitorizarii calitatii aerului, avem
nevoie de tabelul cu domeniul de concentratii pentru particulele in suspensie si indicele specific
care determina starea de calitate a aerului.

Indicele specific corespunzator particulelor in suspensie < 10 pm se stabileste prin
incadrarea mediei aritmetice a valorilor orare, inregistrate in ultimele 24 de ore, in unul dintre
domeniile de concentratii inscrise in rumatorul tabel:

Tabelul 3 Incadrarea concentratiilor de polunati in categorii de risc [7]

0-20 1-BUN
20-40 2-ACCEPTABIL
40-50
50-100 4-RAU
100-150 5-FOARTE RAU
150-1200 6-EXTREM DE RAU

Indicele specific corespunzator particulelor in suspensie < 2,5 pm se stabileste prin
incadrarea mediei aritmetice a valorilor orare, inregistrate in ultimele 24 de ore, in unul dintre
domeniile de concentratii inscrise in tabelul urmator:
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Tabelul 4 Incadrarea concentratiilor de poluanti in categorii de risc [7]

0-10 1-BUN
10-20 2-ACCEPTABIL
20-25

25-50 4-RAU
50-75 5-FOARTE RAU
75-800 6-EXTREM DE RAU

4. STADIUL ACTUAL AL MONITORIZARII PULBERILOR iN SUSPENSIE iN
MUNICIPIUL BAIA MARE

In ultimii ani, monitorizarea calitatii aerului din municpiul Baia Mare a reprezentat o
atentie deosebita, atat pentru mediul inconjurator, dar si pentru sanatatea locuitorilor din zona.
Poluarea cu pulberi in suspensie in prezent, in Baia Mare este monitorizata in toate zonele din
oras, dar si in zonele de la periferia acestuia.

Concentratiile de PM10 din aerul inconjurdtor se evalueaza folosind valoarea limitd
zilnicd, determinata gravimetric (50 pg/m3 ), pentru protectia sanatatii umane (200 pg/m3 ),
care nu trebuie depdsitd de mai mult de 35 ori/an si valoarea limitd anuald determinata
gravimetric (40 pg/m3 ) [7].

Prin analiza de laborator (metoda gravimetricd) se determina concentratiile de PM10 in
toate cele 5 statii de monitorizare, iar concentratiile de PM 2,5 se inregistreaza doar in statia
MM2 de tip urban, prelevat pe filtre precum si metalele grele de plumb si cadmiu continute in
fractia PM 10, care este amplasatd pe Bd. Unirii nr. 9-11, Parcul Mara.

Pentru municipiul Baia Mare existd site de monitorizate a calitdtii aerului
(calitateaer.ro), acest site furnizeaza informatii cu privire la starea de calitate a aerului din oras
si din jurul acestuia, locuitorii putand verifica in timp real calitatea acestuia. Site-ul furnizeaza
indicii de calitate si valorile masurate, actualizate orar.

Tn tabelul de mai jos sunt furnizate date cu privire la starea de calitate a aerului pentru
luna ianuarie a anului 2021 in toate cele 5 statii de monitorizare.

Tab. 5 Monitorizarea indicatorului PM10 si PM2,5 in luna ianuarie 2021

PM10/PM2.5 MM1 MM2 MM3
(gavrimetric) PM10 PM2,5
84 87 84 100 94 100

% conc. Med. 24 h

validate
Nr. Depasiri> 50 ug/mce - - - 7 3 6
Conc. Med. Lunare, 19.5 28.6 25,0 29,6 29.8 34,8
pg/me
Comc. Medii 24 h (min- 7,3- 13,6- 9,0- 6,7- 6,7-54,1 6,5-66,1
max) pg/me 33,8 48,7 42,9 68,1
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Pentru luna ianuarie 2021 s-au inregistrat in primele 2 statii, MM1, MM2 valori care
nu depasesc limita admisa, iar In statiile MM3, MM4 si MMS5 sunt inregistrate un numar de
depasiri a valorilor admise.

Pentru statia MM3, statie de tip suburban s-au inregistrat 7 depasiri pentru poluarea cu
pulberi PM10, iar pentru statiile MM4 si MMS5, statii de tip industrial s-au inregistrat un numar
de 3, respective 6 depdsii ale valorilor medii admise, pentru PM10.

In graficele de mai jos, sunt expuse valoriile monitorizarii calitatii aerului din
municipiul Baia Mare in perioada 01.01.2021-15.05.2021.

- MM

Fig.7 Monitorizarea indicatorului PM10 din statia MM-1 n perioada 01.01.2021-15.05.2021
[7] (Sursa foto — calitateaaer.ro)

In intervalul de luni 01.01.2021-14.05.2021 pentru PM10 la statia MMI tip trafic, s-au
estimat valori zilnice cuprinse intre 7,2 si 58,77 pg/mc; in baza acestor date, pentru perioada
data, in municipiul Baia Mare existd depasiri mici ale concentratiilor de pulberi.

Fig. 8 Monitorizarea indicatorului PM10 din statia MM-2 n perioada 01.01.2021-15.05.2021
[7] (Sursa foto — calitateaaer.ro)
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Pentru parametrul PM10, la statia MM-2, statie de tip urban, in perioada mentionata,
valorile concentratiei de poluanti sunt cuprinse intrre 16 si 65,42 ug/m3. Valorile rezultate nu
sunt conforme cu valorile medii din legea 104/15 iunie 2011.

f

- M

Fig. 9 Monitorizarea indicatorului PM10 din statia MM-3 in perioada 01.01.2021-15.05.2021
[7] (Sursa foto — calitateaaer.ro)

Pentru indicatorul PM10 din statia MM-3, statie de tip suburban din zona strazii Firiza,
in lunile ianuarie- mai s-au inregistrat valori cuprinse intre 15,21 si 82 ug/m3, in lunile ianuarie,
februarie si martie valorile medii conform legii sunt depasite.

I

Fig. 10 Monitorizarea indicatorului PM10 din statia MM-4 n perioada 01.01.2021-
15.05.2021 [7]
(Sursd foto — calitateaaer.ro)
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In intervalul de luni 01.01.2021-14.05.2021 pentru PM10 la statia MM-4 tip industrial
din zona strada colonia Topitorilor, s-au estimat valori zilnice cuprinse intre 17,2 si 62,78
ng/me; in baza acestor date, pentru perioada data, In municipiul Baia Mare exista depasiri ale
concentratiilor de pulberi.

/

Fig. 11 Monitorizarea indicatorului PMI0 d’in statia MM-5n berioada 01.01.2021-15.05.2021[7]
(Sursa foto — calitateaaer.ro)

Pentru PM10 la statia MM-5, statie de tip industrial de pe strada luncii, Ferneziu,
valorile sunt cuprinse intre 15,89 si 62,65 ug/m3. Conform acestor date, pentru perioada
mentionata, in Baia Mare exista depasiri ale concentratiilor de pulberi.

| V: I \
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Fig. 12 Monitofizarea indicatorului PM10 fn toate cele 5 statii in perioada 01.01.21-15.05.21 [7]
(Sursa foto — calitateaaer.ro)
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Interval:2021/01/01 00:00:00 - 2021/05/15 13:12:00

11. Jan 25. Jan 8. Feb 22. Feb 8. Mar 22. Mar 5. Apr 19. Apr 3. May

- MM-2 - GRAV. 2.5 - PM 2.5 - Valori zilnice

Fig. 13 Monitorizarea indicatorului PM2,5 din statia MM—Z n perioada 01.01.21-15-05.21 [7]
(Sursa foto — calitateaaer.ro)

In intervalul de luni 01.01.2021-14.05.2021 pentru PM2,5 la statia MM-2 tip urban , s-
au estimat valori zilnice cuprinse intre 9,88 si 58,77 ng/mc; in baza acestor date, pentru perioada
data, in municipiul Baia Mare exista depasiri semnifictive ale concentratiilor de pulberi.

5. IMPACTUL POLUARII ASUPRA SANATATII

Poluarea cu pulberi in suspensie PM10 si PM 2,5 provine din doud surse:

e Surse naturale- eruptii vulcanice, eroziunea rocilor, dispersia polenului si furntunile de
nisip

e Surse antropice- activitatea industriald sistemul de incdlzire a populatiei centralele
termoelectrice, traficul rutier.

Fig. 7 Poluarea atmosferei cu particule [8]
(sursa foto- www.docbook.ro)
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Particulele cu diametru aerodinamic mai mic de 10 microni, care trec prin nas si gat si
patrund in alveolele pulmonare sunt cele mai periculoase deoarece provoacd inflamatii si
intoxicatii

Persoanele care suferd de boli cardiovasculare si respiratorii, copii, varstnicii si
astmaticii sunt cele mai afectate de poluarea cu aceste particule [8].

Expunerea pe termen lung la concentratii scazute de pulberi poate cauza cancer si
moartea prematura

Particule fine (PM2.5) reprezinta o problema speciala de sanatate, datorita faptului ca
acestea pot penetra sistemul respirator profund putand fi absorbite in sange.

Fig.8 Cum arata viitorul copiilor nostri intr-un oras poluat [9].
(sursa foto - Pojoslaw, via dreamstime.com)

Majoritatea particulelor se formeaza in atmosfera ca urmare a reactiilor complexe ale
substantelor chimice, cum este dioxidul de sulf si oxizii de azot, care sunt poluanti emisi de
centralele electrice, industrii si automobile. Altele sunt emise din surse precum santiere,
drumuri neasfaltate, campuri, fumuri sau incendii [8].

Existd doua categorii de risc importante in ceea ce priveste poluarea cu aceste particule.
Anumite grupuri prezinta un risc mai mare de boala in cazul expunerii la poluare cu astfel de
particule.

Copiilor le sunt afectati intr-o proportie mai mare plamanii, plamanii lor fiind inca in
curs de dezvoltare acestia petrec mai mult timp la un nivel ridicat de activitate, ceea ce implica
respiratii mai rapide si mai intense, asadar o cantitate mai mare de particule este absorbita in
plamani.

Persoane 1n varsta, adesea sufera de boli cardiace sau pulmonare nediagnosticate inca.

Oamenii care fac exercitii fizice sau muncesc in aer liber respird mai repede si mai
profund decat adultii sedentari.

Pentru Europa poluarea aerului determina probleme respiratorii la 1,8 - 6,4% din zece
copiii cu varsta cuprinsa intre 0-4 ani, provoaca 100.000 de decese in orasele europene [8].

Poluarea cu PM2.5 a provocat 350.000 de decese premature in 2000, cetatenii au o
scadere a sperantei medii de viatd cu 9 luni din cauza poludrii aerului [8].
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6. CONCLUZII

In municipiul Baia Mare si nu numai, monitorizarea calititii aerului reprezinti un
indicator extrem de important pentru populatie in determinarea nivelului de poluare din zona.
Concentratiile de particulele de PM10 si PM2,5 in ultimii ani au valori mai scazute datorita
inchiderii unitatilor industriale puternic poluatoare.

In prezent pe langa industiile existente transportul reprezinti, o sursa importanta de particule in
suspensie primare, nu numai din cauza arderii combustibilului, ci si din cauza uzurii pneurilor
si a placutelor de frana.

Putem contribui la influentarea comunitatii, si a factorilor de decizie, in a lua masuri
pentru reducerea factorilor care duc la poluarea oraselor (decongestionarea traficului, masuri
mai stricte pentru unitatile industriale, amenajarea spatiilor verzi, reducerea traficului).
Putetem contribui la reducerea poludrii prin exemplul personal (mers fard masina, utilizarea
transportului in comun, reducerea consumului, reciclare, etc)

In ceea ce priveste traficul rutier, vulnerabilitatea oraselor la impactul schimbarilor
climatice trebuie sa determine autoritatile locale si centrale sa incurajeze achizitionarea de
autovehicule ce folosesc energii de substitutie, nepoluante, si sd ia masuri de amenajare a
teritoriului care sa favorizeze dispersia poluantilor si autopurificarea atmosferei.
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REALIZAREA UNEI CELULE FLEXIBILE DE FABRICATIE

Rognean SEBASTIAN, anul 1V, Tehnologia Constructiilor de Masini
Coordonator: Sef. lucr. dr. ing. Marius COSMA

Cuvinte cheie: Celula flexibila, Masini unelte, Robot Fanuc, Automatizare

Rezumat: Lucrarea reprezintd integrarea masinilor unelte Concept Mill 55 si Concept Turn 55,
Tmpreuna cu robotul Fanuc LR Mate 200iD 4s, intr-o celula flexibila care va realiza un procedeu
tehnologic de prelucrare prin aschiere care cuprinde doua operatii, strunjire si frezare, iar
alimentarea realizata integral de catre robotul LR Mate 200iD 4s.

1. INTRODUCERE

Tema lucrarii consta in realizarea unei celule flexibile care cuprinde doud masini unelte
cu comanda numerica (concept mill 55 si concept turn 55, ambele vor rula Fanuc NC format
GE FANUC Series 0/ 21-M) si un robot Fanuc LR Mate 200iD 4s (Controller R-30iB Plus).

Pentru justificarea complexitatii temei am considerat cd este necesara o scurtd descriere
a sistemelor flexibile si a avantajelor pe care acestea le ofera odata cu implementarea completa
a acesteia.

In primul rénd se va considera seria de productie pentru care acest tip de automatizare
se preteaza, iar in urma studiilor se observa ca varietatea medie a reperelor si seriile mijlocii de
productie (100-1000buc/an) aduc cel mai bun raport pret/buc in comparatie cu celelalte
modalitdti de automatizare.

Un alt aspect este desigur flexibilitatea care este abilitatea de a raspunde la schimbari in
mod eficient, astfel la nivelul productiei industrial, flexibilitatea devine aptitudinea unui sistem
tehnologic de a se adapta cu cheltuieli minime la sarcini de productie variabila.

Locul sistemelor flexibile in cadrul sistemelor de fabricatie

Cost unitar
[lei’buc]
¥ "9 i
(# SFAN
i .
Vol. prod.

SFRA - sistem de fabricatie rigid automat (linii de transfer)
SFAN — sistem de fabricatie cu adaptabilitate naturala (fabricatia manual3)
SFF—sistem flexibil de fabricatie

[buc/an]

Fig. 1-Locul sistemelor flexibile in cadrul sistemelor de fabricatie
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In figura de mai sus se reprezinti raportul dintre costul unitar pe bucati in functie de
volumul de productie anual. Se observa ca un sistem flexibil se preteaza unei serii de productie
medie spre mari.

Luénd in considerare o serie de productie de masa, se observa costul unitar mai mic
oferit de un sistem de fabricatie rigid automat in comparatie cu pretul unitar oferit de un sistem
flexibil. Desigur acest tip de sistem de fabricatie nu oferd flexibilitate, drept urmare fiind
alcatuit din masini unelte specializate, asupra carora nu se pot realiza modificari doar cu costuri
foarte ridicate, pentru implementarea lor intr-o alta linie de productie.

In cealaltd extrema se observa costul unitar mai mic oferit de un sistem de fabricatie cu
adaptabilitate naturala, de tipul manufacturier, iin care costul unitar este acelasi indiferent de
seria de productie, acest lucru datorand-se timpilor auxiliari care nu se modifica indiferent de
numarul de bucati care trebuie realizat, acest tip de sistem fiind ideal pentru unicate si serii
foarte mici.

Un alt avantaj critic al sistemelor flexibile este maximizarea utilizarii masinilor unelte.

TRADITIONALSYSTEM FMS

\ V4
=)

SET-UP TIME B TOOL CHANGING W LOADING WORKPIECE SET UP TIME B LOADING WORKPIECE ™ TOOL CHANGING

B NIGHT TIME MACHINE RUNNING MACHINE RUNNING B MACHINE COOLING

Fig. 2 Sistem de productie traditional versus sistem de productie flexibil

In figura de mai sus se compari un sistem de productie traditional cu un sistem de
productie flexibil. Se observa timpii neproductivi reprezentati cu rosu. Observam cd, in cazul
unui sistem flexibil, prin realizarea unei organizari riguroase, se poate valorifica timpul pierdut
in momentul in care masinile unelte nu sunt operate de catre oameni, automatizarea procesului
fiind astfel realizata, Incat masinile pot produce fara a fii nevoie de factorul uman.

Reducerea numarului de angajati este un alt avantaj critic al sistemelor flexibile datorita
automatizarii, prin reducerea timpilor de productie auxiliari.

Dezavantajele unui sistem flexibil sunt investitiile initiale considerabile, necesitatea
unei organizari riguroase prevazute si necesitatea unui personal bine instruit.

2. PARTILE COMPONENTE ALE SISTEMULUI FLEXIBIL

Dupa cum sa mentionat si mai sus, sistemul flexibil este alcatuit din Eco Concept Mill
55, Emco Concept Turn 55 si robotul LR Mate 200iD 4s cu urmatoarele specificatii:
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LR Mate 200iD/4S

- Max. load capacity = O Max. reach:
LR Mate 200iD/4S atwrist: 4 kg 550 mm
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Fig. 3-Fanuc LR Mate 200iD/4S

Robotul LR Mate 200iD/4s este un robot compact, care are 6 axe de rotatie, avand

urmatoarele caracteristici de baza:

e Lungimea maxima de actionare:550mm
e Capacitatea maxima de incarcare:4Kg
e Precizia repetabilitatii: +0,01mm

Emco Concept Mill 55

Working area
Slidaway (X axis) [mmi| 190
Slidaway cross (¥ axls) [mmi| 140
Slidaway vertical (Z axis) [mmi| 260
affective Z-stroke standard / with tool changer [mmi| 1907120
Distance spindle nose - table surface [rm]] 77-337
Willing table
Clamping suriace (LxD) mm[ 420125
table load Tkl 10
2 T-siots according 1o DIN 850, width [mmi| 1
Distance of T-slots. [mmj 90
Milling spindie
Spindle baaring [mmi| @35
Type of bearing spindia bearing
fixtura similar to DINTI20 - SK30 works standard
balt works standard
Tool clamping manually
Max. 1ool diamater standard / with tool changer [mm[ ee0/a40
Milling spindie drive
Rotary current motor AC
Max._ power kW] 0,75
Speed range (nfinitaly variable) [min’]  150-3500
nominal torque at the milling spindie [N 37
MiEx. sf with high 2d spindel unit (accessory) m'l'l 14 000
Tool changer (option)
“pick-Up’-Systam with swivel arm, complate with p unit and biow-out device
Number of tool slations ] 8
Max. tool welgnt Ta]] 1
Max. ool dameter [mmi| a40
Speed of fool swivel am [m/min] 10
Tool clampiny aulumancalz
Feed drives
AC slep Molors In X/Y/Z axis
Step resolution Tum][ 05
Max. 2ed force X/Y/Z [ 800 /800 1000
Working feed In X/¥/Z (Inifinitety variabie ) [m/min] 0-2
Fapld fraverse speed X/Y/Z [m/min] B
Medium positioning vanation X/Y/Z accoraing fo DIN VD1 3441 | B/8/8
Lubrication system
. fead spindle nuts | oll-lubrication
Maln spindie | Iite time lubrication

Fig. 4-Emco Concept Mill 55
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Emco Concept Mill 55 este 0 masind unealtd cu comanda numerica cu rol didactic, care

e ey

implementare a diferitelor optiune si anume:

1.

arwn

Extensie Input-Output pentru actionare valve solenoidale, pistoane
hidraulice/pneumatice, senzori... etc.
Automatic doors
Menghind pneumatica
Interfata robotica
Automatic tool changer
Emco concept Mill 55 vine cu urmatoarele caracteristici de baza:
e (Capacitatea maxima de Incdrcare a mesei masinii unelte:10Kg
e Diametru maxim acceptat cu tool changer: 40mm
e Putere maxima motor:0,75Kw
e Turatie maxima spidel: 3500rpm

Emco Concept Turn 55

Working area
Slideway (¥ axls) [mm] 190
Slidaway cross (¥ axls) [mm| 140
Slidaway vertical (2 axis) [mm| 260
afleciive Z-Slroke Standard / Wit 1ol changar (mm| 1207120
Distanca spindle nose - table suriace Lmim]] 77337
Milling table
Clamping suriace (LxD) [mm] 420125
maximum table load Tia] 10
2 T-shots o DIN 650, widin [mm| 1
Distance of T-slots [mm| a0
Milling spindie
Spindle bearing [mm] 835
Typa of bearing spindie boaring
T tura similar 10 DIN7920 - SK30 Works standard
T bolt works standard
Tool clamping manually
Max. 100l dimeter slandard / With 100l changer mm| o060/ 840
Milling spindie drive
Rotary curent motor AC
Max. power [w] 0,75
Speed range (Infinitely variable) min” 50-3500
nominial forgue at the milling spindie [N 37

3 with high speed spindel unit (accessory) min’! 14000
Tool changer (option)
*plck-Up®-Systam with swivel arm, compiata with p unit and biow-out device
Number of tool stations 0] 3
Max. tool welght ] 1
Max. fool aiEmeter [mmj| 240
Speed of ool swivel amm [m/min]| 10
Tool clamglng aulumzﬂlcalt
Feed drives
AC step motors In X/Y/Z axis
Step resolution ]| 05
Max. feed force XIV/Z [N 200/ 800/ 1000
Working feed In X/Y/Z (Inifinitety variable ) [rmvmin]| 0-2
Rapld fraverse speed XY/Z [rmmin]| z
Medium positioning variation X/Y/Z according to DIN VDI 3441 Jurn]] 8/a/8
Lubrication sysiam
Guideways. leed spindie nuis | olunrication
Maln spindie | ite time ubrication

Fig. 5-Emco Concept Turn 55

La fel ca st in cazul m.u. Emco Concept Mill 55, Emco Concept Turn 55 are si acesta
posibilitatea integrarii optiunilor de automatizare mentionate mai sus.
Principalele caracteristici de baza ale acestuia sunt:

Lungimea maxima a piesei prelucrate admise:215mm
Diametrul maxim admis:@52mm

Turatia maxima a spindelului:4000rpm

Putere maxima la motor:0,75Kw
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Deoarece pentru automatizarea integrala a sistemului este nevoie de dotédrile: unitatea
pneumatica, usi actionate pneumatic, sisteme de prindere automate (universal
pneumatic/menghina pneumatica/prehensor pneumatic) au fost necesare solicitari de oferte la
diferiti producatori, dintre care pentru cele mentionate mai sus EMCO pune la dispozitie
urmatoarea oferta:

Pentru CM55: Pentru CT55:
ABZB40 ST | VO-extention board EUR | 357.00 ABZB40 ST | UO-extention board EUR | 357,00
ABZ540 ST | Pneumatic unit for CTB0/CMSS EUR | 1.440,00 A6Z540 ST | Pneumatic unit for CTE0/CMS5 EUR | 1.440,00
F12210 ST | Automatic door EUR | 909.00 ABZ140 ST | Automatic door EUR | 596,00
F1Z740 ST | GPNEUMATIK SCHRAUBSTOCK CM55 EUR | 1.900,00 A6Z570 ST | Pneumatic chuck EUR | 4.400.00
X1A000 ST | Robotic interface software EUR | 216.00 X1A000 ST | Robotic interface software EUR | 216,00
X5A050 ST | DNC interface EUR | 1.860,00 X5ADS0 ST _| DNC interface EUR | 1.880,00

Fig. 6-Oferta Emco

Pentru realizarea conectarii Robot-Masini unelte se va folosi Micro820 Programable
Logic Controller Systems,avand posibilitatea de comunicare prin Ethernet Ip, 8 Inputuri, 4
configurabile analog , 7 Outputuri, 1 output analog si posibilitatea de expansiune cu pana la
doua plug-In sloturi prin intermediul carora se poate ajunge la 35 I/O.

3. PROIECTAREA 3D A MASINILOR UNELTE NECESARE SIMULARII
PROCESULUI DE ALIMENTARE

Proiectarea 3D a masinilor unelte a fost realizata in Catia V5SR21, iar modele au fost
exportate ulterior in format .stp, pentru a putea fii integrate in programul Roboguide, astfel
putand realiza o simulare cat mai precisa a intregului proces de alimentare.

Simularea 3D are mai multe avantaje, cum ar fii posibilitatea realizarii programului si
rularea acestuia, astfel observand erorile de pozitionare,limitele de actionare a robotului,
determinarea pozitiei optime a robotului, ulterior putand fii proiectat cadrul de sustinere a
sistemului flexibil.

EX o DNOVAVSYM e [t Yoo et ook Aohoe  Mndow  Hep

o =3 o ey COSRTITT B B8 x

NS SHERrPEIBe B o

o o

BRI 0 R e BASY MEESAALAOIEE ® 2 © 8538 ¢ %% Zon

ot it comrand [

Fig. 7-Concept Mill 55
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Fig. 8-Concept Turn 55
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Fig. 9-Cadrul de sustinere al sistemului

4. REALIZAREA SIMULARII 3D

Primul pas este implementarea modelelor 3D masinilor realizate anterior in format .stp
si pozitionarea acestora astfel incat, robotul sa poatd deservi ambele masini fara a atinge limitele
de actionare a acestuia. Pentru aceasta Roboguide pune la dispozitie functia WorkEnvelope care
evidentiaza spatial capacitatea robotului din punct de vedere al pozitiilor limita ale acestuia.
Dupa stabilirea pozitiei optime se va proiecta cadrul de sustinere a sistemului, iar simularea din
punct de vedere al pozitiondrii se poate considera completa.
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Fig. 10-Simulare Roboguide

Programarea robotului se realizeaza prin intermediul unui controller denumit Teach-
Pendant, care permite manipularea robotului. Programarea robotului a fost realizata cu ajutorul
unor puncte preluate si salvate in register care ulterior au fost implementate in program prin

miscari liniare tip point to point.
-r I’ I
— - “ —

Try. Learn. Inspire.

i—_
!
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Fig. 11-Teach Pendant

46



NORDTech 2021

Prezentarea programului

Programul a fost realizat prin subrutine, care cuprind alte trei sub-programe si anume:
1. Programul pentru alimentarea strungului cu semifabricate
2. Programul pentru alimentarea centrului de frezare cu semifabricatul rezultat
din operatia de strunjire
3. Programul de descarcare a piesei finite rezultate in urma operatiei de frezare
Pentru a asigura flexibilitatea programului s-au folosit registre de tip OFFSET adaugate
punctelor programate in subprogramele mentionate, astfel la programul principal addugand o
conditie de tip LOOP si adaugand valori pe axa X si Y egale cu distanta dintre semifabricate,
singurele puncte necesare care trebuie preluate sunt: pozitia semifabricatului, pozitia
HOME, o pozitie intermediara care favorizeaza miscdrile liniare ale robotului si pozitiile
propriu zise de alimentare.
§ oo FobeCotnter - pccvort~ 2] POJIEH PRI § ovire rewecorctert- wani- I B R & e et oot~ v - [EIE] S} P R B

MAIN LINE 0 [ A2ORTED BN = prokeromILL Line o [ AsorTED BN

ve
PICKANDPLACETURN # = || DA % = | || p1ckFROMILL

8/15

€:7 PR[8:HOME] €2% CNT25
7:L PR[S:Place to mill] 1000mm/sec
: CNT25

9:L PR[1:Pozitia semifabt]
:  2500mm/sec CNT25
: Tool Offset,PR[2:0FFSET SF.]
: Offset,PR[12:Tray pt alims]
10:L PR[1:Pozitia semifabt]
:  100mm/sec FINE
: offset,PR[12:Tray pt alime]

1
1
1
PR[ 4:Place in chuck ] : Tool Offset,PR[10:place to mill ]
PR[ 5:Chuck offset ] 2
PR[ 6: 1 Iz Px(5:Place to mill] 100mm/sec
1 : FINE
1 $:L PR[9:Place to mill] 2500mm/sec
1 : cNr25
1
1

: Tool Offset,PR[10:place to mill ]

PR[ 7:

PR[ B:HOME
PR[ 9:Placs to mill
PR[ 10:place to mill of
PR[ 11:
Press ENTER

12: DO[1:O0FF:Gripper]=0N
BEE: vwarir 2.00(sec)

LR RE LT

H@ o | [paTa %m%@ ﬁﬁ@ o | [paTA
@

BP0 8 = on = e a=T
TrEE EEE T
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Fig. 12-Sub-Programe/Possition reggisters

Structura programului

Fobo Corvr = WA = BERER
Loop pe coloana/rand L 5

15/30
23 1LOOP coloana
Cele trei subprograme, de [3:FOR R(2:Y INDEX slimenti=I 70 €]

alimentare strung/alimentare
centru de frezare/descarcare
produs finit

Linii cu rol de modificare a valorile
registrului astfel incat punctul de
preluarea a semifabricatului se

deplaseaza cu o valoare egala cu
distanta dintre acestea pentru axa

X [zom] oama] [remy]
Q @

Linii cu rol de resetare a registrului ] i
pentru axa X si realizarea offsetului o) L.:,; % |
pentru axa Y cu valoarea 69.5mm :‘ﬂ 3]
(distanta dintre randuri). e 7]
] B3]
| (e (5] IR

Fig. 13-Structura programului principal
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Pentru prezentarea principiului de functionare a programului principal cat si a
subprogramelor se va utiliza programul Roboguide, urmarind simultan miscarile robotului si
liniile de cod folosite pentru realizarea alimentarii.

5. CONCLUZII

Tn concluzie sistemele flexibile au o serie de avantaje care acopera o multitudine de
activitati industriale, iar avansul tehnologic simplifica implementarea acestora prin diferite
modalitati cum ar fi:

e implementarea unei interfete de programare mai prietenoasa

e implementarea roboti colaborativi care au 0 multitudine de senzori, astfel oamenii pot
interactiona cu acestia fara a exista riscuri majore de accidentare, programarea acestora
fiind realizata prin manipularea acestuia de catre operator

e integrarea inteligentei artificiale, etc..

Drept urmare consider acest subiect relevant in prezent, dar luand in considerare cele
mentionate mai sus, viitorul asigura implementarea sistemelor flexibile mai simpla si implicit
mai accesibila.

Contributii proprii:

v' Realizarea modelelor 3D necesare simularii

v Realizarea 3D a simularii

v" Solicitarea si obtinerea ofertelor de la producatori
v Realizarea unui program flexibil pentru robot
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STUDII SI CERCETARI PRIVIND OBTINEREA FILTRELOR
METALICE SINTERIZATE DIN BRONZ

Georgel CORDEA |, anul 11, Ingineria Procesarii materialelor prin procedee Speciale
Coordonator: S.1. dr. ing. Gheorghe IEPURE

Cuvinte cheie: Pulberi din bronz, material filtrant , analiza microscopica a pulberii

Rezumat: Lucrarea prezinta studii si cercetari privind obtinerea filtrelor metalice sinterizate
din bronz (CuSn10).Filtrele metalice fiind caracterizate ca materiale cu porozitate ridicata de
cca 30 % avdnd in structurd atdt pori inchisi cdt si pori intercomunicanti, acest lucru le face a
fii potrivite pentru filtrarea diverselor tipuri de fluide. In urma cercetarilor efectuate s-au obtinut
filtre din bronz care au fost analizate si caracterizate prin microscopie optica si software
dedicat.

1. INTRODUCERE

Dezvoltarea metalurgiei pulberilor a fost determinata de progresul stiintific si tehnic
carenecesitd produse cu proprietati speciale, ce nu puteau fi elaborate convenabil prin alte
procedee. Tehnica n-a fost si nici azi nu este inca in stare sa elaboreze prin topire — in conditii
economice avantajoase pentru o prelucrare ulterioara — metalele cu punct de fuziune ridicat, ca
W, Mo, Ta, Nb, etc. si aliajele lor. Nu se pot confectiona prin topire si turnare nici piese metalice
din metal cu punct de fuziune mult distantate si care au o capacitate de aliere foarte redusa unul
fata de altul (ca de exemplu: W-Cu, W-Ag, Cu-grafit etc.) si care au multe utilizari in tehnica
moderna [1].
filtrante din pulberi metalice si ceramic cu structuri poroase diverse: multistraturi structura
poroasa cu gradient de porozitate.

La materialele filtrante sinterizare, porozitatea trebuie sa fie asociata cu 0 permeabilitate
adecvata, rezistentd mecanica la solicitari statice si dinamice si rezistenta la coroziune.

Domeniul larg de utilizare a materialelor filtrante, precum si materiile prime si
tehnologiile diverse de fabricare, a determinat elaborarea de astfel de material Tntr-o mare
diversitate.

In comparatie cu alte materiale permeabile, cum sunt cele din hartie, din tesituri din
fibre textile si metalice, materialele filtrante sintetizate prezinta urmatoarele avantaje [2, 3,4]:

v'au rezistentd mecanica si rigiditate mai mare;

v'au rezistentd buna la coroziune n conditii de temperatura ridicata;

v'rezista mai bine la variatii de temperatura;

vau putere de separare a impuritatilor mai mare;

v'pot fi prelucrate prin aschiere pe suprafetele secundare si se pot imbina prin lipire
sausudare;

v'tehnologiile de fabricatie sunt relative simple asigurand
reproductibilitateacaracteristicilor;
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v'se pot decolmata si refolosi;
v‘au conductibilitate termica si electrica.

2. MATERIALE SI METODA EXPERIMENTALA

2.1. Caracterizarea pulberii de bronz

In cadrul cercetarilor experimentala s-a utilizat pulbere de bronz (aliaj Cu-Sn) cu 10%
Sn (CuSn10).

Pulbere a fost caracterizata prin microscopie optica (fig. 1), s-au determinat prin cernere
clasele granulometrice, densitatea aparenta de umplere si fluiditatea (viteza de curgere).

Pentru analiza microscopica a pulberii s-a utilizat un microscop stereoscopic de tip IOR
cuputere de marire de pana la 160x. Datorita dimensiunii pulberii utilizate, imaginile cu
granulele depulbere au fost facute pana la puteri de marire de 100x (fig. 1, b).

C.
Fig. 1. Imaginea obtinuta cu ajutorul microscopului stereoscopic a pulberii de bronz,
a) 20x; b) 100x; c) imagine cu microscopul si captura microstructurilor
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Fig. 2. Site cu sistem de vibrare electromagnetic
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Fig. 3. Distributia granulometrica a pulberii din bronz

Proprietatile chimice ale pulberii folosite: compozitia chimica a pulberii de bronz este
de 9-11% Sn rest cupru.

2.2. Pregatirea amestecului de pulbere si formarea fara presare

2.2.1. Turnarea libera a pulberii in forma

Turnarea libera a pulberii in forma este un procedeu de formare a pieselor fara actiunea
presiunii. Porozitatea finald a pulberii in formé depinde de dimensiunea granulelor pulberii si
de parametrii operatiei de vibrare (amplitudine si frecventd). Fractiunile fine de pulbere conduc
la 0 reducere a porozitatii. Dezavantajul procesului este ca necesita utilizarea unor materiale
refractare pentru realizarea formelor (forme de grafit sau otel refractar pentru pulberi din
materiale neferoase si materiale ceramice pentru pulberi din materiale feroase). Dimensiunea
pieselor formate din pulbere liber varsata in forma, este limitat de dimensiunile de lucru ale
cuptorului de sinterizare.

Pentru realizarea formei am folosit o platbanda de otel in care au fost executate formele
pentru filtre de diametru 22,5 mm si adancime de 1,5; 2; 2,5 mm, acoperita cu 0 vopsea
refractarapentru a elimina aderenta filtrului la suprafata formei (a se evita lipirea) dupa cum se
poate observasi din figura 5.
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Fig. 4 Imagine cu forma pentru obtinerea filtrelor

Dupa uscarea vopselei refractare s-a trecut la realizarea filtrului. Tn prima etapa pulberea
afost varsata liber in forma metalicd si nivelatd cu ajutorul unei rigle pentru obtinerea filtrului
cu grosimea specificata, fara a se tasa pulberea (fig. 6.).

Figura 5. Imagine cu pulberea liber varsata in forma metalica dupa nivelata

Ansamblul pulbere+forma metalica a fost introdus n incinta de sinterizare, incinta
inchisaa fost conectata la pompa de vid.

2.3. Sinterizarea probelor
Formele (nacela) cu pulberea de bronz sedimentata au fost sinterizate intr-un cuptor

electricprin intermediul incintei vidate respectand parametri de sinterizare conform tabelului nr.
1.

Tabelul 1. Parametrii de sinterizare

Parametrii de sinterizare
) Temperatura de Durata de Atmosfera de
Material sinterizare °C sinterizare sinterizare
min.
Bronz ~ 850°C 30 min. Vid
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Tn imaginile urmitoare este prezentat cuptorul in care a avut loc sinterizareaa probelor
siincinta cu pompa de vid utilizata pentru sinterizare.

a)
Figura 6. a) Instalatia de sinterizare b) Incinta cuptorului de sinterizare

Fig. 7. Imagine cu suprafata filtrului, &) marire 25 x; b)100 x

In sectiunea de rupere se poate observa prezenta porilor intercomunicanti, ceea ce arati
ca proba sinterizatd are permeabilitate (nu este un material compact) si astfel s-a obtinut un
materialfiltrant (filtru metalic).

Fig. 8. Imagine cu sectiunea de rupere a unei probe dinpulbere de bronz sinterizata(cu
grosimea de 2 mm), @) mdrire 25X, b) 75x

2.4. Analiza dimensiuni porilor
Determinarea dimensiuni porilor s-a facut cu ajutorul software-ul Image-Pro-Plus.
Pentru proba sinterizata la 850 °C s-a analizat o suprafata a unui filtru cu aria
5000 x5000um; (1300 x 1300 pixeli).
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Fig. 9. Imagine cu analiza microstructurii suprafetei filtrului cu software-ul ImageProPlus

Porozitatea a fost marcata cu culoarea rosie pentru a se putea analiza cu ajutorul software-
ului dimensiunea porilor si structurarea lor pe clase de marime.

3. CONCLUZII

Se prezinta un stadiu actual al cercetarilor, privind metodele de obtinere a materialelor
poroase sinterizate din pulberi precum si metodele de caracterizare specifice acestora.

Sunt analizate aspecte ale obtinerii materialelor sinterizate de porozitate mare, din
pulberimetalice.

Se trateaza din punct de vedere teoretic obtinerea de materiale poroase de mai multe
tipuri,pornind de la pulberi metalice aliate liber varsate si sinterizare in vid.

Cercetarile au fost axate pe obtinerea filtrelor metalice din bronz cu staniu

Cercetarile s-au efectuat prin analiza si caracterizarea materiei prime, adica a pulberii
de bronz prin determinarea unor proprietati fizice si tehnologice

S-au obtinut filtre sinterizate de diferite grosimi si s-a efectuat prin analiza microscopica
porozitatea acestora pe suprafata si in sectiunea transversala a filtrului.

Utilizand software dedicat (Image ProPlus) s-a apreciat dimensiunea porilor in sectiune
sipe suprafata filtrului metalic.

In urma cercetirilor efectuate s-a constatat ca prin metoda utilizatd si parametrii de
sinterizare alesi se poate obtine un material permeabil care sa indeplineascd cerintele unui
materialfiltrant poros.
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MONITORIZAREA POLUARII FONICE RUTIERE iN ORASUL
CEHU SILVANIEIL JUD. SALAJ

Alexandra CHIS, anul |1, Evaluarea impactului si riscului pentru mediu
Coordonator: S.l.dr.ing Irina SMICAL

Cuvinte cheie: poluare fonici, decibeli, monitorizare, legislatie

Rezumat: Lucrarea prezinta studiul teoretic §i experimental al monitorizarii poluarii fonice
rutiere in orasul Cehu Silvaniei, jud. Salaj.Monitorizare a fost efectuata conform legislatiei Tn
vigoare, cu ajutorul aparaturii speciale, interpretandu-se prin grafice rezultatele obtinute,
finalizand prin interpretarea rezultatelor si concluzii cu privire la nivelul de poluare fonica
rutierd in orasul Cehu Silvaniei.

1. INTRODUCERE

In prezenta lucrare am realizat o monitorizare a poludrii fonice rutiere in orasul Cehu
Silvaniei din judetul Silaj, cu ajutorul aparaturii specifice si in conformitate cu legislatia in
vigoare.

Orice sunet nedorit pe care urechea umana il percepe poate sa fie definit ca zgomot.

Nivelul de zgomot se poate defini ca nivelul presiunii acustice existente intr-un anumit
spatiu. Intensitatea sonord se masoara in decibeli.

Frecventa este numarul de oscilatii intr-o secunda, iar o oscilatie intr-o secunda este
egala cu un Hertz.

2.CARACTERISTICI GEOGRAFICE, DEMOGRAFICE SI ADMINISTRATIVE ALE
ORASULUI CEHU SILVANIEI

Orasul Cehu Silvaniei se afla localizat 1n judetul Salaj, la o distantd de 32,5 km fata de
orasul Zalau, resedinta de judet, in extremitatea nord estica a judetului (Fig.1). Tn aria sa
administrativa cuprinde localitatile Nadis, Motis, Ulciug si Horoatul Cehului.

Datele privind demografia orasului, ca in mai toate localitatile din tard se resimte o
scadere a numdrului de locuitori. Conform datelor din anul 2011 numarului de persoane care
locuiau 1n oras era de 7214, pe cand in urma cu 19 ani, in anul 2002, populatia orasului era de
8008 locuitori. [1]

Din punct de vedere economic, locuitorii orasului se ocupa cu cresterea animalelor si
cultivarea plantelor, insa pot afirma ca practicare acestor activitati este una de subzistenta.
Totusi, o parte din locuitori lucreaza la un numar restrans de firme care au ca profil prelucrarea
materialelor textile si a lemnului.

Corelat cu cele mentionate anterior, traficul rutier este unul moderat.
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Pentru a putea efecuta masuratorile, am folosit sonometrul CEM DT-8852 Alcomax
(Fig.2). Sonometrul acesta este unul de tip portabil, cu 0 memorie ce poate sa inregistreze pana
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Fig.1 Distanta rutiera Cehu Silvaniei-Zaldu

3. MATERIALE SI METODA DE LUCRU

la 32.600 valori la frecvente de 31,5Hz-8KHz.[2]
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Masuratorile au fost efectuate in 5 puncte pe raza orasului Cehu Silvaniei (Fig.3).

p Ggo_;glé Earth

Image ©22021 CNES [ Airbus

M’ r B 2 [N
Datalimaginilor:18/10/2020,  47°25!06.28" N 23°09'29.53" E cotd 178 m altitudinea de la nivelul vizual al privitorului  3.12 km

Fig.3 Puncte de mdsurare alese

In fiecare dintre cele 5 puncte, am efectuat un numar de 6 misuratori. Misuritorile au
fost efectuate in 3 zile succesive, 23.04.2021-25.04.2021, mai precis in vinerea, sambata si
duminca de Florii.

Masuratorile au fost efectuate conform SR ISO 1996-2:2008.[3]

Coordonatele geografice pentru cele 5 puncte, se observa in tabelul de mai jos

(Tabelul 1):
Tabelul 1. Coordonatele geografice ale punctelor de mdsurare
Denumirea punctului Latitudine Longitudine
P1-SC.ROMBEL.SRL 47°24'43.65"N 23° 9'53.26"E
P2-str Namenyi Ambrus 47°24'32.55"N 23°10'27.57"E
P3-intersectie Piatra 47°24'41.56"N 23°10'41.43"E
Trandafirilor-DJ196

P4-Piata 47°24'45.59"N 23°10'52.62"E

P5-str 1 Decembrie 1918 47°24'31.54"N 23°11'6.76"E

Strazile de pe raza orasului Cehu Silvaniei se incadreaza in categora a Ill-a si a IV-a
conform nomenclatoriului stradal.

Punctele P1,P3,P4 unde am efectuat masuratori se incadreaza in a III-a categorie de
strayi, iar punctele P2 si P5 se incadreaza in categoria a 1V-a.
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In fiecare dintre punctele de masuratori, am realizat fotografii cu situatia reald din teren
(Fig.4, Fig.5, Fig.6, Fig.7, Fig.8).
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ratori realizate in P4

s 3o

Fig.7 Masu
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Fig.8 Masuratori realizate in P5

Pe baza rezultatelor obtinute si pentru o buna intelegere a lucrarii prezentate, am realizat
grafice ( Fig.9, Fig.10, Fig.11, Fig.12, Fig.13) pentru fiecare punct de masurare in parte:
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Fig.9 Rezultate in P1
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Fig.12 Rezultate obtinute in P4
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4. INTERPRETAREA REZULTATELOR

Toate valorile obtinute in urma efectudrii masuratorilor au fost comparate cu valorile
admise ale nivelului de zgomot exterior pe strazi conform STAS 10009-88.

Dupa cum se poate observa in niciunul dintre cele 5 puncte unde am efectuat
masuratorile, valorile obtinute nu depasesc valorile maxime admisibile pentru fiecare categorie
de strada in parte.

Cu toate acestea, in P1 una dintre valorile masurate in ziua de sdmbata se apropie de
valorea maximi admisibila. in P2, valorile masurate in ziua de vineri se apropie cel mai mult
de valorea maxima admisibila. In P3, pot afirma ci valorile masurate sunt apropiate de valorea
maxima admisibild, deoarece punctul se afld situat la o intersectie de doud drumuri, zona
respectiva fiind moderat circulata.

Tn P4 nu s-au inregistrat valori mari deoarece zona respectiva, zona pietei, nu este foarte
aglomerata cu exceptia zilelor de joi.

Iar in ultimul punct PS5, valorile masurate sunt sub limita admisibila, zona respectiva
fiind un cartier frumoas de case.

5. CONCLUZII

Datele sonometrice rezultate in urma masuratorilor efectuate pe raza orasului Cehu
Silvaniei se incadreazd in valorile admisibile ale nivelului de zgomot stradal.

Cu alte cuvinte se poate evidentia faptul ca in orasul Cehu Silvaniei nu se resimte o
poluare fonica stradala accentuata, lucru datorat in primul rand faptului cd numarul persoanelor
care locuiesc in oras nu este foarte ridicat, iar traficul rutier e unul moderat.

BIBLIOGRAFIE
[1] https://www.primaria-cehusilvaniei.ro/ro/pagina?slug=prezentare-generala

[2] http://www.cem-instruments.com/en/Product/detail/id/1294
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ELABORAREA UNUI CATALOG ETALON PENTRU ACTIVITATEA
DE PROIECTARE DIN DOMENIUL MECANIC

Alin Marian BARBUL, anul I, Managementul inovarii si dezvoltarii tehnologiei
Coordonator: Conf. dr. ing. Miorita UNGUREANU

Cuvinte cheie: domeniul mecanic, repere, catalog, proiectare, etalon

Rezumat: In studiul de fatd se prezintd posibilitatea elaborarii unui catalog etalon pentru
activitatea de proiectare, care are in vedere dezvoltarea unor inovatii incrementale. In prima
parte a lucrarii este reprezentat managementul proiectului de elaborare a catalogului etalon,
iar in a doua parte se prezintd o exemplificare a unui catalog etalon alcatuit din diverse repere.
Utilizarea acestui catalog etalon conduce la rezultate mai bune in cardul activitatii de
proiectare.

1. INTRODUCERE

Domeniul vizat este activitatea de proiectare dedicatd inovatiilor incrementale de
produs, unde multe repere se vor regisi de la o generatie de produse la alta. In aceste conditii,
pentru a imbunatati eficienta activitatii de proiectare propunem realizarea unui catalog etalon
care reprezinta o baza de date cu repere. Acest catalog etalon prezinta detalii ale reperelor,
printre care cele mai importante sunt: materialul din care este confectionat, forma constructiva
si parcursul tehnologic. In modul acesta se va crea o bazi de date standard cu tehnologiile de
fabricatie aferente, respectiv normarea tehnica a reperelor.

Catalogul etalon se realizeaza intr-un program de urmadrire a productiei, de planificare,
logistica, aprovizionare, desfacere, lansare in productie si alte module puse la dispozitie de
software.

2. MANAGEMENTUL PROIECTULUI DE ELABORARE
A UNUI CATALOG ETALON

Pornind de la scopul proiectului denumit si obiectiv general se vor stabili obiectivele
specifice ale proiectului. Specific inseamnd ca un obiectiv indica exact ceea ce se doreste sa se
obtind. Un obiectiv specific este foarte clar exprimat, nu lasd loc de indoieli. Un obiectiv
specific diferd in primul rand de unul general pentru ca vizeaza rezultate concrete si nu rezultate
in general. [4]

Pentru a putea implementa si dezvolta un astfel de catalog etalon, sunt necesare
stabilirea unor obiective specifice fundamentale pentru a putea avea o directie si un algoritm de
realizarea a proiectului, respectiv:

» identificarea reperelor asemanatoare sau unicate, care au un grad de repetabilitate
ridicat;

» proiectarea unor modele 3D generale, care scot in evidentd forma constructiva a
unicatelor care vor alcatui catalogul;
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» modalitatea de codificare si modul de recunoastere a acestora de catre inginer, care este
persoana direct Tnsarcinata cu aceasta baza de date;

» stabilirea partilor comune ale unicatelor care vor forma baza de date etalon;

» programul sau software-ul in care se lucreaza.

Avand obiectivele specifice, se vor stabili diversele activitati care vor conduce la
atingerea acestor obiective, respectiv:

» stabilirea clara a unicatelor care vor forma baza de date prin colaborare cu
departamentul de productie;
printr-o colaborare cu departamentul de proiectare, se vor genera modele 3D pentru
identificarea vizuala a acestora in catalogul electronic;
generarea codurilor de identificare a fiecdrui reper unicat printr-o literd si un numar
specific;
se vor stabili partile comune, din punct de vedere a formei constructive si a
parcursului tehnologic;
stabilirea tehnologiilor de fabricatie si a normelor de timp generale pentru unicatele
selectate in cadrul catalogului;
corelarea datelor si introducerea acestora intr-un software, pentru formarea
etalonului, prin colaborare cu departamentul IT;
testarea bazei de date si stabilirea anumitor imbunatatiri suplimentare din punct de
vedere a identificarii, a codificarii si a accesarii etalonului.

Rezultatele asteptate tind spre imbunatatirea continua a procesului de fabricatie din
perspectiva urmatoarelor aspecte:

» reducerea timpului de lansare in productie a reperelor cu un coeficient de 30-40%;

» minimalizarea costurilor nejustificate cu lansarea, din punct de vedere a normelor de

timp si a manoperelor suplimentare;

» scaderea costurilor de fabricatie cu 10-15%.

Pentru realizarea proiectului se va avea in vedere alcatuirea unei echipe de proiect
formata din: manager de proiect, inginer proiectant, inginer tehnolog, responsabil urmarire
productie, cat si un specialist IT.

Planificarea prin obiective reprezintd metoda utilizata in ceea ce priveste planificarea
proiectului. Analiza obiectivelor este abordarea metodologica folositd pentru: [1]

» descrierea situatiei dorite in viitor, dupa remedierea problemelor existente;
» verificarea ierarhiei obiectivelor;
» ilustrarea relatiei mijloace — rezultate printr-o diagrama;

vV V VvV V¥V V V

Tabelul 1. Planul de activitati

Obiectiv/Activitate ‘ Resurse | Responsabil ‘ Personal implicat Indicatori de realizare
Identificare repere Umane Manager Inginer Tehnolog - reducerea ariei de repere
unicate proiect Director de productie | pentru intocmirea etalonului;
-stabilirea clara a ) ) ) )
numarului unicatelor;
DLl Inginer - identificare vizuala a reperelor
Proiectare modele 3D Financiare g Inginer Proiectant . ; P
Proiectant din catalog;
Umane
- stocarea si modelarea ) ) ) )
unicatelor 3D;
Inginer WA oS - identificare alfanumerica a
Codificare repere Umane Direct ti -
P Tehnolog irector de productie | o0 o10r din catalog;
Inginer Proiectant
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Obiectiv/Activitate Resurse | Responsabil | Personal implicat Indicatori de realizare

- intocmirea codificarii
alfanumerice;

Manager proiect

Stabilire parti comune Umane el Inginer Tehnolog - optimizarea normelor de timp;
’ Tehnolog . .
Director de productie
- identificare parti ) ) ) )
comune;
- stabilirea tehnologiilor
de fabricatie si a normelor - - - -
de timp;
Stabilirea software-ului Mate”.a le Manager .- - utilizarea usoara si eficientd a
: Financiare . Specialist IT . . ?
pentru implementare Umane proiect bazei de date;

- corelarea datelor si
introducerea in programul - - - -
stabilit;
- testarea bazei de date; - - - -

Tntocmirea diagramei ,, MIJLOACE - REZULTATE”

Feducerez arel Identificars Identificars Optumizares Utllizarea ugoara 31
de repere viznald alfanumerici nenmelor de tmp eficient? a bazel de date
Reducersa tmpuhn de lansare in _ .
productie 2 reperelor cu un coeficient hﬁmmahzmea Rﬁduﬂereg ﬂqsh.mlﬂr
de 30-40% costurilor nejustificate de fabricagie cu
cu lansares 10-15%

DEZVOLTAREA 51 IMPLEMENTARFA CATALOGULUI ETALON

Identificare Proiectare Alegerea software-uln  [rea pértilor comune

TEpere unicate iD pentru centrahizares datelor  |ale umcatelor
| | | |
| |

Stebilirez Stocares Generarez Identificare pérg Stebilirez Corelares
nurménlui modelelor codurilor de comune d.p.d.v tehnologiler datelor /

exact 2 3D e identificare a & geometriel de fabricatie testarea
unicatelor unicatelor flecinu reper pieselor ale reperelor bazel de date

Fig. 1. Diagrama mijloace — rezultate
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3. EXEMPLIFICAREA UNUI CATALOG ETALON

3.1. Prezentare generala

In ceea ce priveste colaborarea interna, participarea angajatilor la realizarea proceselor
de schimbare a capatat un caracter sistematic in ultimele decenii, in legatura cu preocuparea
pentru calitate si imbunatatirea continua. Implementarea unor sisteme de management al ideilor
este solutia adoptata de numeroase firme, care si-au creat cadrul organizatoric si metodologic
pentru participarea angajatilor la imbunatatirea activitatii. Varianta moderna a managementului
ideilor consta in crearea unor platforme software colaborative, solutie aplicata cu succes de tot
mai multe companii. [3]

Astfel, printr-o relatie de colaborare intre inginerul proiectant si inginerul tehnolog, tinand
cont de masina-unealtd, tipologia fiecarui reper, tratamentele termice, tipul gaurilor si a
suprafetelor se va realiza:

a) legenda codurilor;
b) legenda culorilor;

Tabelul 2. Legenda codurilor

Echer E 1 = suprafata plana de tamponare / Calit CIF + revenit
Referinta R 2 = suprafata arc de cerc de tamponare / Cem + C +r
Tampon T 3 =CNC 3 axe
Interfata | 4 =CNC 4 axe

Tabla indoita Tl 5 =CNC5 axe

6 = magina-unealta WKV

7 = aliaj neferos

8 = material plastic

Tabelul 3. Legenda culorilor

suprafata prelucrata

gauri lamate

gauri zencuite

gduri tolerate H/F

gauri filetate

gauri de trecere

suprafata neprelucrata
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Tabelul 4. Catalogul etalon

1

@
<

O

E4 = Echer 4 axe E5 = Echer 5 axe E6 = Echer WKV

S

S

=

)

T

S R3.1 = Referintd 3 axe R5 = Referinta 5 axe R7 = Referinta aliaje neferoase ~ R8 = Referinta

R3.2 = Referintd 3 axe plastic

C

o

Qo

E ,

©

T3.2 = Tampon 3 axe cu suprafata planad de tamponare T3.1 = Tampon 3 axe cu suprafata arc de cerc
cu Cementare+Calire+revenire cu Calire+revenire

3

o

&

~

13 = Interfata 3 axe 15 = Interfata inclinatd 5 axe

kS

S

=

S

<

S

&~

Tl

Tehnologia este stiinta aplicativa care studiaza transformarile la care sunt supuse

materiile prime, materialele si semifabricatele in procesul tehnologic de lucru pentru a obtine
produse in conditii tehnico — economice optime.

Astfel, procesul tehnologic reprezinta o parte a procesului de productie care cuprinde

totalitatea operatiilor concomitente sau ordonate in timp, desfagurate pentru a ob{ine un produs
prin fabricare sau reparare. [2]

Pentru o optimizare a procesului tehnologic, se vor elabora tehnologiile de fabricatie

standard ale reperelor, pentru a se reduce timpul in ceea ce priveste lansarea unicatelor in
executie si pentru diminuarea costurilor suplimentare din punct de vedere a normelor de timp.

Se vor expune modelele 3D ale reperelor pentru o identificare vizuala, respectiv

tehnologia de fabricatie aferentd fiecarui tip de unicat.
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3.2. Tehnologie de fabricatie pentru echer

Fig. 2. Echer

Tabelul 5. Tehnologie de fabricatie echer

s . iy era.l';i? / Tir_np Observatii
operatie Masina (min) ’
10 Debitare 5
20 Sablare 3
30 Programare 1 program frezare+gaurire+tesire gauri+alezare
40 CNC 4 axe 20 frezare+gauriret+tesire gauri+alezare
50 Frezare 10 frezare suprafete interioare
60 CTC 1
70 Ajustare 5 tesire muchii+marcare
80 Brunare 2

3.3. Tehnologie de fabricatie pentru referintd

Fig. 3. Referinta

Tabelul 6. Tehnologie de fabricatie referinta

Nr. Operatie/ Tim .
operatie I\I/)[agiflﬁ (ming Ol
10 Debitare 5
20 TT 2 imbunatatit 22-26 HRC
30 Sablare 3
40 Rectificare 6 rectificare grosime la curat
50 Frezare 12 frezare baza de asezare + suprafata de asezare cap surub
60 Programare 1 program frezare complexa-+gaurire+tesire gauri+alezare
70 CNC 3 axe 20 frezare complexa+gaurirettesire gauri+alezare
80 CTC 1
90 Ajustare 5 tesire muchii+marcare+filetare
100 Control 3D 5
110 TT 2 CIF (suprafata activa) +r 55-60 - HRC
120 CTC 1 verificare duritate
130 Brunare 2
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3.4. Tehnologie de fabricatie pentru tampon

Fig. 4. Tampon

Tabelul 7. Tehnologie de fabricatie tampon

s . iy era.l';i? / Tir_np Observatii
operatie Masina (min) ’

10 Debitare 5

20 Sablare 3

30 Frezare 10 frezare completa

40 TT 2 cementare 0,8 - 1,2 mm

50 Programare 1 program gaurire+zencuire

60 CNC 3 axe 10 gduriretzencuire

70 CTC 1

80 Ajustare 5 tesire muchii+marcare

90 TT 2 Cilire + revenire 58-62 - HRC

100 CTC 1 verificare duritate

110 Brunare 2

3.5. Tehnologie de fabricatie pentru interfata

Fig. 5. Interfata

Tabelul 8. Tehnologie de fabricatie interfata

Nr. Operatie/ Tim ’
operatie I\I/)Iasiflé (minr; Qlusrce
10 Debitare 5
20 Sablare 3
30 Frezare 12 frezare baza de asezare
40 Programare 1 program frezare+gaurire+tesire gauri+alezare
50 CNC 5 axe 25 frezare+gaurirettesire gauri+alezare
60 CTC 1
70 Ajustare 5 tesire muchii+marcare+filetare
80 Brunare 2
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3.6. Tehnologie de fabricatie pentru tabld indoita

Fig. 6. Tabla indoita

Tabelul 9. TehnOIOiie de iabricatie tabla indoita

bz . Opera}gi? / Tir_np Observatii
operatie Masina (min) ’

10 Debitare 1

20 Tndoire 2 indoire conform desen
30 Sablare 2

40 CTC 1

50 Ajustare 5 tesire muchii+marcare
60 Brunare 2

4. CONCLUZII

Folosirea mai bund a resurselor prin imbunatatirea tehnologiilor de fabricatie si de

management, cresterea calitdtii produselor/seriviciilor, cat si cresterea vanzarilor reprezinta
cateva efecte pozitive ale inovarii in ceea ce priveste implementarea bazei de date.

VVVYYY

Catalogul etalon, in procesul de fabricatie prezintd multiple avantaje, printre care:
reducerea timpului de lansare in productie a unicatelor;

eliminarea costurilor suplimentare cu lansarea;

diminuarea costurilor de fabricatie;

accesarea usoara a tehnologiilor de fabricatie;

simplitate n utilizare;

cresterea productivitatii in cadrul departamentului;

Baza de date, pe langd diversele avantaje pe care le aduce cu scopul Tmbunatatirii

procesului de fabricatie, prezintd un grad de noutate din urmatoarele puncte de vedere:

YVVYVYYVYV

vizualizare 3D a unicatelor etalon;
identificare alfanumerica;
generare automata a tehnologiilor de fabricatie printr-un singur ,.click ”;
normare prestabilita a tehnologiilor de fabricatie;
siguranta in executie din punct de vedere a lansarii.
Gradul de noutate, respectiv avantajele catalogului creeaza un confort adus personalului

direct implicat in procesul de lansare din punct de vedere a intocmirii tehnologiilor de fabricatie
si a normarii operatiilor din itinerarul tehnologic a fiecarui unicat.
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RISCURI ASOCIATE GESTIONARII DESEURILOR MEDICALE
PERICULOASE TN CADRUL SPITALULUI DE
PNEUMOFTIZIOLOGIE DR. NICOLAE RUSDEA BAIA MARE

Ioana CONT (PORUMB), anul I, Evaluarea impactului §i riscului pentru mediu
Coordonator: S. I. dr.ing Irina SMICAL

Cuvinte cheie: Deseuri medicale periculoase, Gestionare, Spital Pneumoftiziologie, Deseuri
medicale infectioase

Rezumat: Lucrarea prezinta gestionarea deseurilor medicale periculoase in cadrul Spitalului
de Pneumofftiziologie Dr. Nicolae Rusdea din Baia Mare, cdt si aspecte privind riscurile corelate
cu gestionarea deseurilor infectioase.

1. INTRODUCERE

Gestionarea deseurilor medicale reprezintd una dintre probleme cele mai acute ale
protectiei mediului. O parte a acestora e constituitd din deseuri medicale periculoase a caror
gestionare implica metode si anumite criterii speciale [1].

Scopul acestei gestionarii este acela de a preveni sau a reduce producerea de deseuri si
a gradului de periculozitate al acestora cat si si reutilizarea si valorificarea deseurilor prin
reciclare ori recuperare sau orice alt proces prin care se obtin materii prime secundare, Ori
utilizarea deseurilor ca sursa de energie.

Gestionarea deseurilor medicale are ca scop protejarea populatiei si a personalului direct
implicat de eventualele riscuri de imbolndvire odata cu contactul accidental sau nu cu acestea
precum si protectia populatiei de eventualele riscuri ce ar putea aparea odata cu raspandirea
deseurilor medicale in mediul inconjurator [1].

Deseurile medicale periculoase prezintd un risc major de Tmbolndvire. Persoanele care
lucreaza in cadrul unitatilor sanitare producatoare de deseuri medicale sunt expuse, precum si
cei din afara acestor unitati, care, fie manipuleaza aceste deseuri, fie vin In contact cu acestea
ca urmare a unei gestionari defectuoase.

Tn lucrarea pe care am elaborat-o am dorit si fac o introducere in lumea deseurilor
medicale care este prea putin cunoscuta publicului larg. De asemenea doresc sd prezint modul
de gestionare al deseurilor medicale periculoase in cadrul Spitalului de Pneumoftiziologie Dr.
Nicolae Rusdea Baia Mare, precum si riscurile potentiale generate de o gestionare incorecta,
asupra personalului, pacientilor cat si a celor care manipuleaza aceste deseuri.

2. ASPECTE PRIVIND ACTIVITATEA DESFASURATA iN CADRUL SPITALULUI
Spitalul de Pneumoftiziologie “Dr. Nicolae Rugdea” Baia Mare este o unitatea sanitara

cu paturi, de utilitate publica, cu personalitate juridica, care asigura asistenta medicald de
specialitate, preventiva si curativa a bolnavilor internati si a celor prezenti in ambulatoriu de pe
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teritoriul arondat si functioneaza in baza Legii nr.95/2006 privind reforma in domeniul
sanatatii, cu modificarile si completdrile ulterioare. Unitatea sanitard furnizeazd servicii
medicale in regim de spitalizare continud, spitalizare de zi si si servicii ambulatorii fiind unitate
de specialitate - pneumoftiziologie. Spitalul de Pneumoftiziologie “Dr. Nicolae Rusdea” Baia
Mare raspunde potrivit legii, pentru calitatea actului medical, pentru respectarea conditiilor de
cazare, igiena, alimentatie si prevenire a infectiilor nosocomiale ce pot determina prejudicii
pacientilor. Spitalul dispune de o structura de ,specialitate, aprobata, prin hotarare, a
Consiliului Local al Municipiului Baia Mare, cu avizul conform al Ministerului
Sanatatii.Acesta este printre putinele spitale de monospecialitate publice cu conotatii de spital
zonal,care fiinteaza din 1965.Acopera servicii pneumologice medicale,chirurgicale,paraclinice
si de laborator [2].

In prezent functioneaza cu 260 de paturi conform Ordinului MSP 403\2008,cu
urmatoarele sectii :3 sectii de Pneumologie adulti,0 sectie de Pneumologie copii , 0 sectie
Chirurgie toracica si un compartiment ATI .Spitalul de Pneumoftiziologie “Dr.Nicolaec Rusdea”
Baia Mare are sediul in municipiul Baia Mare, str. Victor Babes, nr. 34, judetul Maramures.

In urma activitatilor spitalicesti rezultd deseurile medicale. Deseurile medicale includ
toate deseurile generate de institutiile sanitare, institutele de cercetare si laboratoare. In plus,
aceastea includ deseurile provenite din surse “minore” ori “difuze”, ca cele produse in cursul
ingrijirilor de sanatate intreprinse acasa (dializa, injectii cu insulina, etc [2].

2.1 Gestionarea deseurilor periculoase generate in unitatea sanitard

Intre 75% - 90% din deseurile medicale pot fi asimilate ca deseuri menajere, fiind
transportate la rampa de depozitare a deseurilor.

Aceste deseuri provin in principal din activitatile administrative si menajere ale
institutiilor spitalicesti si pot include de asemenea deseuri generate n timpul intretinerii. Restul
deseurilor medicale sunt considerate periculoase prezentand riscuri asupra sanatatii si mediului
[1].

Obiectivele prioritare ale gestionarii deseurilor sunt prevenirea sau reducerea producerii
de deseuri si a gradului de periculozitate al acestora si reutilizarea si valorificarea deseurilor
prin reciclare ori recuperare sau orice alt proces prin care se obtin materii prime secundare, ori
utilizarea deseurilor ca sursa de energie [3].

In Romania, colectarea separati pe categorii, ambalarea, stocarea temporara,
transportul, tratarea si eliminarea deseurilor medicale se realizeaza conform Normelor tehnice
prevazute de Ordinul nr. 1226/2012 [3].

Se acordd o importantd deosebitd deseurilor medicale periculoase pentru a preveni
contaminarea mediului si afectarea sanatatii umane.

Realizarea evidentei gestiunii deseurilor medicale se bazeaza in special pe prevederile:

v' HG nr. 856/2002 privind evidenta gestiunii deseurilor si pentru aprobarea listei

cuprinzand deseurile, inclusiv deseurile periculoase [3].

v' Legea 211/2011 privind regimul deseurilor

3.DESEURI PERICULOASE REZULTATE DIN ACTIVITATEA MEDICALA SI
CARACTERISTICILE PRIVIND PERICULOZITATEA LOR (fig.1)

Deseurile periculoase:
a) deseuri anatomo-patologice si parti organice- Cod 18.01.02 [4]
- cuprind parti anatomice, material biopsic rezultat din blocurile operatorii de chirurgie si
obstetrica (fetusi, placente), parti anatomice rezultate din laboratoarele de autopsie etc [4].
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-aceste deseuri prezinta un risc infectios pentru personalul medical cat si pentru cei care se

ocupa cu colectarea si transportul

-sunt colectate obligatoriu in cutii din carton rigid (fig. 2) prevazute in interior cu sac din
polietilena de inaltd/joasa densitate sau direct in saci de polietilena cu marcaj galben, special

destinati acestei categorii de deseuri.(fig. 3) [5].

F_

Fig.1. Deseuri periculoase rezultate din activitatea medicald

Fig.2, Recipient pentru deseuri anatomo-patologice[6]

Fig.3.3 Sac de polietilena (cu pictograma "pericol biologic” )
Note:
Sacii se pun pe suport “holder” sau in géleti de plastic cu capac.
Sacii trebuie sa fie etangi pentru a nu permite scurgeri de lichide biologice
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b) Deseuri infectioase-Cod 18.01.03

Sunt deseurile care contin sau au venit in contact cu sangele ori cu alte fluide biologice,
precum si cu virusuri, bacterii, paraziti si/sau toxinele microorganismelor, de exemplu:
seringi, ace, ace cu fir, catetere (fig. 4),transfuzoare,eprubete,(fig. 5) perfuzoare cu
tubulatura [4].

Se colecteaza in cutii din carton prevazute in interior cu sac din polietilena sau direct
in saci din polietilena galbeni sau marcati cu galben. Atat cutiile prevazute in interior
cu sac din polietilena, cét si sacii sunt marcati cu pictograma “pericol biologic” [5].

Fig. 4. Eprubete pt. sange ’ Fi. 5. Perfuzor

Contaminarea infectioasa apare ca rezultat al expunerii profesionale la agenti biologici,

reprezentati de sange sau alte fluide biologice, virusuri, bacterii, paraziti si/sau toxine ale
microorganismelor etc. Poate afecta toate categoriile de personal medical sau persoanele care
intra in contact cu aceste deseuri infectioase.

¢) Deseurile intepatoare-taietoare -Cod 18.01.01:

76

Sunt reprezentate de ace, ace cu fir, catetere, seringi cu ac (fig. 6) , branule, lame de
bisturiu de unica folosinta, pipete, fiole de sticla (fig. 7) ori alta sticlarie sparta sau nu,
care au venit in contact cu material infectios [4].

Aceste deseuri se considera infectioase si pot produce leuziuni mecanice prin intepare
si taiere

Deseurile cu potential infectios pot contine o mare varietate de microorganisme
patogene. Agentii infectiosi pot supravietui in cantitati suficient de mari pentru a
determina producerea unei infectii in urma contactului cu aceste deseuri.
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Fig. 7. Fiole Fig. 6. Seringi

Modalitatile de baza prin care o persoand se poate imbolnavi in urma contactului cu
deseurile ce au potential infectios sunt:

* prin intepare, zgariere sau taiere;

* prin intermediul membranelor mucoase de la nivelul ochilor, gurii si nasului;

* prin inhalarea agentilor infectiosi;

* prin ingerarea agentilor infectiosi

Deseurile intepatoare-taietoare se colecteaza in cutii din material rezistent la actiuni
mecanice [5].

Cutiile trebuie prevazute la partea superioard cu un capac special care sd permita
introducerea deseurilor si s impiedice scoaterea acestora dupd umplere , fiind prevazute in
acest scop cu un sistem de inchidere definitiva.(fig. 8) [5].

Fig. 8. Recipiente pentru deseurile intepdatoare
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d) Deseurile chimice si farmaceutice -Cod 18.01.05:
e Sunt deseurile care includ serurile si vaccinurile cu termen de valabilitate depasit,
medicamentele expirate (fig. 9) reziduurile de substante chimioterapice, reactivi si
substantele folosite n laboratoare [4] .

Fig. 9 .Medicamente expirate[7]

Se colecteaza in recipiente speciale, cu marcaj adecvat pericolului (,,Inflamabil”,
”Corosiv”, ” ”etc.)(fig.3.10).Au un risc de contaminare chimicd sau biologicd prin
medicamente si substante chimioterapice, care pot fi citotoxice, genotoxice, mutagene, teratogene
sau carcinogene[5].

3.1. Transportul si depozitarea temporard

Transportul deseurilor in cadrul Spitalului de Pneumoftizilologie la locul depozitarii
temporare se face cu liftul special destinat transportului circuitului pentru deseuri si lenjerie
murdara de Personal special instruit conform O.M.S 219/2002.

Deseurile sunt transportate cu ajutorul unor carucioare speciale sau cu ajutorul
containerelor mobile. Carucioarele si containerele mobile se spala si se dezinfecteaza dupa
fiecare utilizare, in locul de depozitare temporara.(fig. 10) [8].

Fig. 10. Locul de depozitare temporara

78



NORDTech 2021

Locul de depozitare temporara se afla intr-o cladire separata de cea a spitalului.Pentru
deseurile periculoase durata depozitarii temporare nu trebuie sa depaseasca 72 de ore, din care
48 de ore in incinta unitatii si 24 de ore pentru transport si eliminare finala [8].

4.STATISTICA CANTITATIVA A DESEURILOR PERICULOASE GENERATE DE
SPITALUL DE PNEUMOFTIZIOLOGIE IN ULTIMII 3 ANI

Tn fig. 11 am realizat o statisticd pe ultimii 3 ani a deseurilor periculoase in Spitalul de
Pneumoftiziologie Baia Mare.Dupa cum se poate observa in ultimul an avem o crestere
alarmanta a deseurilor infectioase ceea ce se datoreaza pandemiei provocate de Covid 19.

Aceste deseuri reprezintd o mare problemd,atunci ciand nu sunt gestionate
corespunzator. Daca ajung sa fie eliminate impreunad cu deseurile de tip menajer sau deversate
in reteaua de canalizare, potentialul de transmitere al bolilor contagioase este foarte mare in
acest caz [1].

Eliminarea deseurilor medicale periculoase la intdmplare sau amestecarea cu deseurile
menajere, poate duce la contaminarea solului si a panzei freatice, cu substantele chimice, virusi
sau bacterii din compozitia acestora, avand drept consecintd punerea in pericol a sdnatatii
populatiei [1].
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Fig. 11. Deseuri periculoase in ultimii 3 ani

4.1. Evaluarea si caracterizarea riscului

Toti indivizii care vin in contact cu deseurile medicale periculoase prezinta un risc
potential de imbolnavire.

Sunt expuse, in special, persoanele care lucreaza in cadrul unitatilor sanitare
producatoare de deseuri medicale, precum si cei din afara acestor unitati, care, fie
manipuleaza aceste deseuri, fie vin in contact cu acestea ca urmare a unei gestionari incorecte

[7].
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Principalele grupe de risc sunt:
medici, asistente medicale, personal auxiliar si de intretinere a unitatii sanitare;
pacienti;
vizitatori;
lucratori din serviciile auxiliare: spaldtorie, depozitul de materiale sanitare, cei insarcinati

cu colectarea si transportul deseurilor

lucratori din serviciile ce se ocupa cu tratarea si eliminarea deseurilor in unitatea sanitara

[7]1

4.2.Managementul riscului
Implementarea politicilor si marsurilor de prevenire si reducere a riscurilor.

NNANENENRN

Prevenirea generarii deseurilor

Planuri de gestionare a deseurilor periculoase.
Folosirea echipamentelor de protectie de catre cei care manipuleaza deseurile periculoase
Folosirea procedeelor de decontaminare: curatenie, dezinfectie

Instruirea personalului in vederea etichetarii, stocarii si interventiei in caz de avarii sau
incendii [7].

5. CONCLUZII

Deseurile periculoase rezultate din activitatea medicald, dacd nu sunt gestionate

corespunzator, constituie o sursd de risc pentru mediu si sanatatatea umana. De aceea, este
necesara o evidenta speciald, aplicarea unui plan de gestionare eficient si masuri de prevenire a
contaminarii.

Implementarea masurilor prevazute de planul de management al riscurilor creeaza

conditiile de prevenire a aparitiei cazurilor grave de Imbolnaviri, intoxicatii, infectii
(intraspitalicesti sau externe) sau aparitia de epidemii care cu greu ar putea fi controlate chiar
si de un sistem sanitar performant.

[1]

(2]

3]
[4]

(5]
[6]
[7]
(8]

9]
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PROIECTAREA TEHNOLOGIEI DE FABRICATIE A UNUI REPER DE
TIP TAMPON

Malina OSAN, anul 1V, Inginerie Economica in Domeniul Mecanic
Coordonator: Sef lucr. dr. ing. Marius COSMA

Cuvinte cheie: Prelucrare prin aschiere, giaurire, frezare, strunjire, norma de timp

Rezumat: Lucrarea prezinta studiul teoretic si experimental al procesului tehnologic de
prelucrare al reperului de tip tampon. In aceastd lucrare este prezentatd metoda de prelucrare
si Imbinarea operatiilor astfel incdat sa rezulte produsul dorit. Este prezentat itinerarul
tehnologic, simularea prelucrarilor in softul CAM si prelucrarea efectiva pe masind. Spre finalul
lucrarii s-au calculat normele de timp aferente fiecarei prelucrari insumand acestea pentru a
determina timpul total de prelucrare.

1. INTRODUCERE

Majoritatea companiilor au ca scop principal realizarea si confectionarea de produse
care sa satisfaca anumite cerinte sau nevoi ale clientilor. Dacd notiunea de ,,produs” se refera
la un obiect fizic, un reper sau un ansamblu de repere, in aceasta situatie este implicat un sistem
complex de mijloace si metode de productie, cu activitati diferite, organizate intr-0 succesiune
specifica dupa un plan bine pus la punct.

Astfel, procesul de productie se poate defini ca fiind un ansamblu de activitati
desfasurate cu ajutorul utilajelor, a mijloacelor de productie si a proceselor naturale, pentru
transformarea organizata a semifabricatelor in produse finite.

,»lehnologia de prelucrare a materialului este un proces de fabricatie in care o scula
aschietoare este utilizatd pentru a indeparta materialul dintr-un semifabricat. Astfel, materialul
ramas devine forma si dimensiunea finald doritd printr-un proces controlat de indepartare a
materialului. Procesul de prelucrare este controlat prin proiectarea si desenarea detaliilor.
Prelucrarea este reprezentata de o gama larga de procese. Caracteristicile comune ale prelucrarii
sunt utilizarea sculelor aschietoare pentru a forma aschii care sunt detasate de pe suprafata
prelucrata” [1].

2. PROCESUL DE FABRICATIE A PRODUSULUI

2.1. Date informative privind liniile de asamblare automate

Ideea de baza, ce a condus la cresterea numarului de automobile ,la un pret redus ,a fost
introducerea liniei de asamblare.

Henry Ford a inventat si a imbunatétit linia de asamblare si a instalat primul conveior in
linia de asamblare in fabrica sa Ford’s Highland Park,din Michigan intre anii 1913-1914. Linia
de asamblare a redus costurile de productie a automobilelor prin diminuarea timpilor de montaj.
Renumitul Model T, a fost asamblat in 93 de minute. Dupa ce a introdus liniile de asamblare n
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fabrica sa, Ford a devenit cel mai mare producator de automobile din lume in 1913. In 1927
firma Ford a fabricat 15 milioane de automobile Model T.

»Sistemele de fabricatie moderne sunt foarte dependente de calculatoare, opereaza in
Societati concurentiale complexe si intr-o lume sensibilda la mediul ambiant. Sistemele de
fabricatie moderne pot fi definite ca fiind sisteme automatizate avansate care folosesc
calculatoarele ca parte de comanda integrala. Calculatoarele comanda sistemele de fabricatie
autonome, diferite masini-unelte, masini de sudare, aparate de tdiere cu laser, roboti si masini
de asamblare automate. Calculatoarele comanda liniile de productie si au inceput sa preia
controlul intregii fabrici” [2].

Fig. 1. Linii de asamblare automate[2]

,Provocdrile si oportunitatile liniilor automate de asamblare:
* Cerintele privind eficienta din punct de vedere al costurilor, care duc la nivele mai
ridicate ale automatizarii globale;
* Eficienta din punct de vedere energetic si aparitia noilor materiale (de exemplu,
compozitele pe baza de carbon necesita reechiparea cu scule a productiei);
* Diminuarea duratei de viatd a produselor si diversificarea varietatii acestora solicita
automatizarea flexibila;
+  Imbunatatirile tehnice ale robotilor industriali vor conduce la cresterea utilizarii
robotilor in industria generald (aceasta include industriile chimica, alimentard, minerit etc.),
dar si in companiile mici si mijlocii - de exemplu utilizarea mai usoara a robotilor pentru
aplicatii simple, colaborarea robotilor cu operatorii umani;
»  Cerintele imbunatatite privind calitatea necesitd sisteme sofisticate de roboti de 1nalta
tehnologie;
* Robotii imbunatatesc calitatea muncii, prin preluarea activitatilor periculoase,
obositoare si murdare, care nu sunt posibile sau sigure a fi executate de catre oameni” [2].

2.2. Prezentarea ansamblului din care face parte reperul

Ansamblul respectiv utilajul din care face parte reperul ales are un rol bine definit, acesta
reprezintd o parte componenta din industria auto. Reperul ales spre cercetare are rolul de a
sustine o bucatd de tabla, respectiva tabld fiind o component de caroserie din industria de
automobile. Datoritd unor actionari pneumatice, piesele tampon se pliaza pe tabla fixand-o intr-
o0 pozitie bine definita.

Rolul reperului studiat este de a tampona tabla precum si pentru a sustine in fixarea
tablei intr-o pozitie fixa. Acest reper este centrat cu ajutorul a doud gauri de stift, acestea fiind
gduri tolerate si este prins de ansamblu cu ajutorul a patru suruburi M8 ce trec prin giurile
strapunse V9. Acest rol al reperului se datoreaza suprafetei complexe ce este situata pe partea
frontala.
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Fig. 2. Locatia reperului

2.3. Studiul geometriei reperului

Reperul ales prezinta o forma relativ rectangulara, acesta prezinta o baza plana de forma
patratd cu latura de 65 mm si grosimea de 17 mm. Pe aceasta suprafatd sunt prezente gauri
perpendiculare pe suprafata dintre care doua sunt gauri tolerate @6H7, acestea fiind strapunse
cu o distantd de 22,5 de mm fata de centrul piesei si decalate cu 7,5 mm pe axa x. Aceste gauri
au rolul important de centrare si pozitionare a reperului in ansamblu. Pe langa cele 2 doua gauri
tolerate se afld Inca patru gduri strapunse 9 asezate simetric fatd de centru la 22,5 mm pe
ambele axe, acestea servesc ca gauri de trecere pentru suruburile de M8. Aceste gauri are rolul
de prindere si strangere a reperului Tn ansamblu.

1.6
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1.6

1.6

€
e
|

3z,

Fig. 3. Desenul reperului ales
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Reperul ales prezinti o inaltime totald de 75 mm. In partea frontala prezinti o

suprafata cilindrica cu diametrul de @40 pozitionata pe centrul reperului.

In partea de sus a cilindrului este prezenta suprafata complexa ce se va prelucra

conform 3D-ului, aceasta fiind suprafata ce intra in contact cu tabla.

2.4. Tntocmirea itinerarului tehnologic de prelucrare a piesei

. Orperatia Faa Echifz operafisi M. 5 o] v Obs
1. |Debitare cu plasms Maginidedsin) g
u plazmd CERR aeeEnEE 8
2. |Prinderen 1 frezare
21 Frazares bazei de agarars; =
11 E
Prinderen ? frezare Frezd clazici | Frez? cilindrofonet) % g =
22 Frezarsa laturilr 12 ootz de 65; £ & |2
4=
=
Prinderea 1 strunjire TE g L
3. |Strunjires cilindricu dizmetnd d2 40 mm ; . | cwitdewomg [ B Z (2 2
Strung wnivers=] B o= ,_-ﬂ,- 2 E
= &8 7
Frinderea 1 pe CNC Cantrsitar
4 |41 Centruirs giwike O O Bmg:iu e
4.2 Burghierns siuilo d2 5.5 o Mm’f 2 ﬁ . g
3 aTETEE FEULTl [ T- ) - ' ™ = E E
43 Alazarss :a_u.:‘llmée DT o Burshiu 29; E 2gT
44 Burghiess shwii 495, | Bl=zgE
o o 3| 2|55
] i CHCin3ame |Frezicilindrofonet] 2| 5 | 222
Prinderea 2 pe CNC B} = = B B =
_— @335, =| S| &= g
4.5 Frezarez Fontzlz 2 parfii Fontls, e i BH
TezaRRTon P cu' Fraz zirick da E | 2 gIE
4 & Frazarza de degrogars 2 piofii fontzls; J—— ?— E =2
4.7 Frezarsz de finizars = girfii Fontzle F;—-—' aﬁf-i-’ {!.--I = 2
finisars D16; wEE

Fig. 4. Itinerarul tehnologic

2.5. Prezentarea procesului tehnologic Tn softul CAM
Softul CAM folosit este PowerMill, acesta este capabil sa genereze traiectoriile sculelor
in functie de geometria suprafetei. Acest soft 1si creeaza virtual scula ceea ce confera o usuratate
in prelucrarea oricarui tip de suprafati. In tabelul urmitor sunt prezentate operatiile de
prelucrare generate cu ajutorul softului.
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Tabelul 1. Simularea procesului tehnologic in PowerMill
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2.6. Procesul de realizare a reperului pe utilaje

Prelucrarea suprafetelor plane se realizeaza pe o freza universala clasica iar prelucrarea
suprafetei cilindrice pe un strung universal. Prelucrarea gaurilor si a suprafetei complexe se
realizeaza pe centrul cu comanda numerica in 3 axe. In tabelul urmator sunt prezentate imagini
din timpul prelucrarii reperului.

Tabelul 2. Aspecte din timpul prelucrarii

Denumire Imagini Observatii

i In aceastd imagine
Stadiul in care .
. este prezentata piesa
se aflad piesa . .
. dupa debitare si
dupa debitarea
curatata.
pe plasma

In prima imagine este
prezentat procedeul
de frezare pe freza

. clasica. iar in a doua

Operatia 1

. imagine sunt
Frezarea bazei

. prezentate suprafetele
de agsezare si a
prelucrate.
laturilor i
Ve=80 m/min

n=1037 rpm

=417 mm/min

z=0.15 mm
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Operatia 2
Strunjirea partii

cilindrice ©40

Operatia 3

Centruirea

Semifabricatul se
prinde cu ajutorul
universalului cu 4
bacuri
Ve=188.4 m/min
n=1500 rpm

=170 mm/min

Burghiere ©5.8

Dupi operatia de
strunjire
semifabricatul ajunge
la stadiul in care se
face program CAM
in PowerMill

Alezare O6H7

Burghierea de ©5.8
se face cu un avans
de 200 mm/min.
viteza de aschiere de
36.44 m/s i turatia

de 2000 rpm.

Burghiere @9

Alezarea se
realizeaza fara rupere
de span.
Ve=22.61 m/min
n=1200 rpm
=180 mm/min

Burghierea de @9 se
face cu un avans de
200 mm/min, viteza
de agchiere de
42.09m/s si turatia de
2000 rpm.
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88

CTC

Se masoara distanta
dintre gauri inclusiv
diametrul gaurilor
tolerate cu calibrul

Q6HT.

Prinderea 2
Frezarea
frontala de

degrosare

Frezarea cu freza cu
diametrul de @25
Ve=160 m/min
n=2037 rpm
=917 mm/min

fz=0.15 mm

Frezare de
degrosare cu

freza sferica

Frezarea cu freza cu
diametrul de @16
Vc=276,46 m/min

1=5500 rpm
f=1500 mm/min

fz=0.136 mm

Frezare de
finisare cu

freza sferica

Frezarea cu freza cu
diametrul de 016
Vc=326.72 m/min

1=6500 rpm
f=3500 mm/min

f7=0.538 mm
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2.7. Norma de timp

Norma de timp reprezintd timpul necesar executdrii unei operatii, in conditii tehnico-
economice predeterminate. Structura normei de timp pune in evidentd elementele sale
componente potrivit reglementdrilor romanesti.

1. Frezare baza de asezare
T, = 0,398 + 3,268 + 0,009 + 0,003 + 0,179 = 3,857 min

2. Frezarea laturilor la cota de 65
T,; = 0,408 + 3,278 + 0,01 + 0,004 + 0,18 = 3,88 min

3. Strunjirea cilindrului cu diametrul de 40 mm
T,; = 0,056 + 2,926 + 0,0014 + 0,0005 + 0,160 = 3,14 min

4. Burghiere @5,8

T,; = 0,024 + 2,894 + 0,0006 + 0,00024 + 0,159 = 3,07 min
5. Alezare @6H7

T,; = 0,022 + 2,892 + 0,0004 + 0,0002 + 0,159 = 3,07 min
6. Burghiere @9

T,; = 0,056 + 2,926 + 0,0014 + 0,0005 + 0,160 = 3,143 min

7. Frezare frontald planad de degrosare suprafatd complexa
T, = 0,058 + 2,928 + 0,0014 + 0,0005 + 0,161 = 3,148 min

8. Frezare de degrosare suprafatd complexa cu freza sferica
T,; = 0,009 + 2,879 + 0,0002 + 0,00009 + 0,158 = 3,04 min

9. Frezare de finisare suprafatd complexa cu freza sferica
T, = 0,011 + 2,881 + 0,00027 + 0,00011 + 0,158 = 3,05 min

¥ T,; = 3,857 + 3,88 +3,14 + 3,07+ 3,07+ 3,143 +3,148 + 3,04 +3,05= 29,39 min

T,=XT,= 40,39 + 2 + 2 = 44,39 min/buc

3. CONCLUZII SI CONTRIBUTII PERSONALE

In urma documentarii si studiului asupra tehnologiilor si metodelor de prelucrare a
metalelor am ajuns la urmatoarele concluzii:

e Frezarea este una dintre cele mai versatile metode de prelucrare. Operatiile de frezare
se realizeaza pe masini unelte numite freze. Sculele cu care se realizeaza operatia de
frezare sunt de mai multe tipuri si sunt numite freze;

e Strunjirea reprezinta procesul unde semifabricatul executd miscarea de rotatie iar cutitul
de strung executa miscarea de avans;

e Burghierea se realizeaza pe masini de gaurit unde miscarea de rotatie si cea de avans
este executata de scula aschietoare numita burghiu.

e (durirea se poate realiza si pe strung unde miscarea de rotatie este facutd de semifabricat
iar miscarea de avans de catre burghiu sau cutit interior.
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[1]
(2]

3]
[4]
[5]
[6]
[7]
(8]
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Aparitia centrelor cu comanda numericd a facut posibila gruparea operatiilor astfel incat
dintr-o prindere se pot executa frezari plane, frezari prin interpolare, frezari 3D a
suprafetelor complexe, gauriri, alezari si multe alte operatiuni.

Evolutia centrelor cu comanda numerica in 3 si 5 axe au condus la o performanta sporita
a tehnologiilor si a sculelor folosite.

Principalele contributii personale in cadrul lucrarii sunt urmatoarele :

Am realizat modelul 3D al reperului si desenul 2D de executie;

Am realizat itinerarul tehnologic in functie de resursele disponibile;

Am decis cele mai bune variante de prelucrare si am prezentat masinile unelte;

Am identificat tipurile de scule ca fiind centruitorul, burghiul de &5,8, alezorul de @6
H7, burghiul de @9, freza cilindro-frontala de @25, freza sferica pentru degrosare de
D16 si freza sfericd pentru finisare J16;

Am determinat cu ajutorul celor de la CoroPlus regimurile de aschiere;

Am realizat tehnologia de prelucrare ntr-un soft CAM utilizand PowerMill;

Am urmarit prelucrarea reperului ales in fiecare faza;

Am determinat norma de timp pentru prelucrarea reperului.

BIBLIOGRAFIE

Tehnologii de prelucrare a materialelor- Note de curs.

Picos C., s.a., Proiectarea tehnologiilor de prelucrare mecanica prin aschiere vol. II , Editura
Universitas , Chisinau, 1992.

Sandvik Coromant., (1999),Fabricacéo de Moldes e Matrize, Guia de Aplica¢do, C1120:2, 202p;
Strand, G., (2014) Tehnologia materialelor 1, , Universitatea ,,Petru Maior” din Targu-Mures;
***https://www.fanuc.eu;

***https://www.sandwikcoromant.com;

***https://www.walter.com;

***https://www.iscar.com;



NORDTech 2021

IMPACTUL ASUPRA MEDIULUI A APELOR POLUATE CARE
CONVERG iN PERIMETRUL FLOTATIEI CENTRALE DE PE IAZUL
CENTRAL SI DIN TUNELUL HERJA

Raul STANCI, anul 1V, Ingineria si Protectia Mediului in Industrie
Coordonator: Conf. dr. ing. Simona DUMA

Cuvinte cheie: Ape de mina, Iaz Central, Flotatia Centralii, Tunel Herja

Rezumat: Aceasta lucrare propune analiza perimetrelor Flotatia Centrala, lazul Central si
Tunelul Herja-Flotatia Centrala, precum si impactul asupra mediului pe care le au apele de
mind rezultate din urma activitatilor miniere.

1. INTRODUCERE

Activitatea minierd produce diverse efecte cu impact negativ asupra mediului datorita
obiectivului si proceselor tehnologice care se desfasoara pe parcursul acestei activitati. Cateva
exemple in acest sens sunt:

Modificari geologice care pot fi ddunatoare asupra peisajului zonei 1n care au loc
activitatile miniere

Ocuparea unor suprafete mari In ce priveste exploatarea perimetrului minier si
depozitarea substantelor minerale utile, dar si pentru folosirea diverselor instalatii industriale
necesare desfasurarii activitatilor miniere, ceea ce fac ca aceste suprafete sd devina total
inutilizabile pe parcursul activitdtilor miniere, dar si o perioada lungd de timp dupa incheierea
acestora.

Apele curgdtoare de la suprafata dar si apele freatice sunt afectate in urma activitatilor
miniere.

Poluarea chimica a solului, lucru care poate afecta comunitatile aferente sitului minier.

Prin urmare, avand in considerare efectul negativ pe care il pot avea asupra mediului,
activitatile miniere desfasurate intr-un regim optim in ceea ce priveste logistica si amplasarea
diverselor instalatii necesare precum si a operatiilor desfasurate in urma activititii miniere,
putem sa discernem importanta faptului ca acestea sa se desfasoare conform legii si sa nu fie
tratate cu superficialitate atat de catre autoritati cat si de catre firmele responsabile de activitatea
de exploatare si valorificare.

2. FLOTATIA CENTRALA
Flotatia Centrala a fost un centru important de prelucrare a minereurilor rezultate din

activitatea de exploatare minierd, din 1962 pana la inchiderea acesteia in anul 1976, avand ca
scop prepararea substantelor minerale utile si obtinerea de concentrate miniere.
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Fig. 1 Amﬁlasare;F lota,ti Centrala

Fig. 2. Flotatia Centrald

3. IAZUL CENTRAL

lazul Central se afla in perimetrul Flotatiei Centrale (fig 1), situatd pe strada
Forestierului, Baia Mare. In partea de est se invecineazi cu Iazul Tautii de Sus, peste care se si
suprapune in partea estica a [azului Central, respectiv partea vestica a lazului Tautii de Sus.

lIazul Central are o suprafatd de aproximativ 48 ha si contine peste 10 tone de halde de
steril provenite din extractia minierd din zonele Suior, Turt, Cavnic si Herja. Este demn de
precizat ca aceasta este o constructie supraterand fard nicio impearmeabilizare a solului fie prin
membrane sau printr-un strat betonat. Totodata, perimetrul nu are instalatii de tratare a apelor
pluviale sau tehnologice, evacuarea fiind facuta direct in paraul Racos.
Depozitarea sterilelor pe lazul Central a inceput din anul 1962 pana in anul 1976, an din care
este in conservare. In prezent, lazul Central este una dintre sursele principale de poluare in
orasul Baia Mare, inmagazinand in prezent cca. 10 milioane de tone de steril rezultate din
activitatile desfasurate la uzina de preparare Flotatia Centrala.
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Principalul factor de risc al iazului de decantare este faptul ca acesta este o constructie
supraterana, fara nicio masura in ceea ce priveste etansarea sau impermeabilizarea acestuia,
fapt ce poate duce la infiltratii in sol in perioadele cu precipitatii.

Singura etansare a cuvetei iazului este cea oferita de straturile naturale de sol argilos.

o s ey e ==

Fig. 3 Perimetrul Flotatiei Centrale, proximitatea comunitatii umane

4. TUNELUL HERJA — FLOTATIA CENTRALA

Tunelul Herja — Flotatia Centrala este o lucrare miniera care avea ca scop transportarea
minereului de la Mina Herja pana la Flotatia Centrald cu ajutorul unei benzi transportoare.
Constructia acestui tunel a inceput in anul 1979, cu scopul de a gdzdui o banda transportoare
performanta, si prin urmare, are o constructie rectilinie, cu o panta de 2°, pe o lungime de cca.
5km dinspre mind catre uzina de preparare, pe ultimii 500m avand o panta de 13°.

La 500m de la intrarea in uzina se afla o camera subterana, construita prin supralargirea

unui tronson de tunel pe o lungime de 32m cu scopul de a servi montdrii instalatiei de transport.
Sectiunea camerei este de 26m?

Fig. 4 Tunel Herja — Flotatia Centrala
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In ceea ce priveste Tunelul Herja — Flotatia Centrald, situatia nu difera, accesul inchis
al acestui tunel aflandu-se in perimetrul Flotatiei Centrale si fiind o sursa continua de ape de
mind care se acumuleaza 1n interiorul incintei, fara a fi gestionate in vreun fel. Absenta unor
canale care sa dirijeze apele acumulate spre un bazin de tratare face ca apele sa se acumuleze
in cantitati semnificative din cauza precipitatiilor, prin baltire, pe intreaga suprafata.

Fig. 6 Ape de mina acumulate la suprafata

Suprafetele mineralizate ramase in subteran, In urma activitatii miniere, sunt intr-un
contact continuu cu apa si aerul si genereaza un drenaj acid. Acest lucru, cumulat cu cresterea
volumului de apa in urma precipitatiilor, in special in perioadele ploioase, face ca scurgerea de
apd de mina sa fie foarte abundenta. Datoritd lipsei oricarei masuri de gestionare, aceasta se
scurge necontrolat, varsandu-se in Raul Sasar si mai departe.
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Fig. 7. Ape de mina acumulate prin baltire
Fig. 8. Deversare ape de mind in perioade cu precipitatii

5. CONCLUZII

Situatia fostelor obiective miniere dar si a perimetrelor aferente acestora este un real

pericol pentru orasul Baia Mare.

si,

Acestea, In pofida amenintarii vizibile pe care o prezinta pentru mediul inconjurator cat
implicit, asupra populatiei, sunt ldsate de izbeliste de catre persoanele si autoritatile

responsabile.

Ele sunt un tragic testament al activitdtii miniere desfasurate in zona, al responsabilitatii

st planificarii de care este nevoie pentru a intreprinde unele activitdti de exploatare miniera.
Lipsa de responsabilitate in acest domeniu are efecte grave asupra mediului si s@ndatatii
populatiei, se extind in timp si au manifestari necontrolate si necontrolabile.

(1]
(2]

3]
[4]
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ADECVAREA METODEI DE CALCULATIE A COSTULUI DE
PRODUCTIE LA PROCESUL DE FABRICATIE A REPERULUI DE TIP
TAMPON

Malina OSAN, anul 1V, Ingineria Economica in Domeniul Mecanic
Coordonator: Conf. dr. ec. Vasile BIRLE

Cuvinte cheie: cost de productie, metoda THM, metoda de calculatie, costuri.

Rezumat: Lucrarea prezinta studiul teoretic si experimental al calcului costului de productie al
reperului de tip tampon. Pentru realizarea acestor calcule s-a decis utilizarea metodei de
calculatie tarif orda masind. Folosind informatiile din partea tehnicd unde s-a realizat normarea
tehnica s-a realizat calculul costului in functie de fiecare operatie si in functie de timpul de
prelucrare. Spre finalul acestei lucrari s-au abordat noi propuneri de prelucrare si calculatie al
costului astfel incat costul final s-a redus cu 35%..

1. INTRODUCERE

Economia de piatd datoritd unor diferite actiuni care sunt exercitate in asigurarea
echilibrului financiar, solicita intreprinderea sd recurga la diferite operatiuni si activitati din ce
in ce mai complexe, mediul concurential fiind din ce in ce mai inconsecvent si riscant in scopul
indeplinirii obiectivelor propuse. Prin urmare, activitatea economica este supusa unor presiuni
externe, la care managementul antreprenorial este nevoit sd le faca fata prin masuri s1 activitati
potrivite.

,»Ostilitatea concurentei reprezintd limitarea accesului la resurse prin raritatea resurselor
cel mai frecvent ntalnite fiind cele naturale, acestea situandu-se la un pret destul de mare care
vor fi redobéndite prin pretul bunurilor si serviciilor” [1].

Conceptiile economie care ajung sa faca referire la costuri si cheltuieli s-au dezvoltat in
timp astfel incat, cheltuiala nu este sinonima cu notiunea de cost deoarece:

,,Costul necesita comparat ca fiind echivalentul consumului efectiv de resurse, cheltuiala
reprezentdnd o platd; Cheltuiala este evidentd in sfera aproviziondrii si desfacerii iar costul
apare doar in sfera de servicii sau productie; In pretul bunurilor, ca forma baneasca valorii
marfurilor sunt incluse: costurile, cheltuielile si beneficiile posibile” [3].

,2Metoda THM reprezinta o metoda de conducere prin costuri care utilizeaza costul de
functionare al unei ore-masina ca element fundamental pentru a planifica costurile de productie
si de repartizare a acestuia pand la nivelul fiecarui loc de munca. Aceastd metodda are o
aplicabilitate mai mare In industria prelucrdtoare si a tuturor industriilor care implicd utilaje
deoarece are control asupra fiecarui utilaj si permite utilizarea acestuia la capacitate maxima”

[4].

,,Prezenta metodei THM in luarea deciziilor manageriale Tn diferite situati este datorata
gradului ridicat de siguranta pe care il constituie aceasta metoda. Acest grad ridicat de
certitudine este influentat in mare parte de tehnologia si randamentul pe care il prezinta masina
unealtd, aceasta detaliind concret in timpii necesari unei productii, in timpii necesari regiei
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astfel putand fi preconizata productia inca de la lansare” [7]..

2. DETERMINAREA COSTULUI DE PRODUCTIE LA REPERUL ,,TAMPON” PRIN
APLICAREA METODEI THM

Scopul urmarit n acest capitol face trimitere la aplicarea practica a conceptelor teoretice
din capitolele precedente si presupune o determinare a costului de productie la reperul
“tampon”, cu aplicarea Metodei de calculatie THM.

Premisele de la care am pornit in aceasta aplicatie se refera la:
e Determinarea justa a costului de productie;
e Identificarea cailor de optimizare a costului de productie urmare aplicarii Metodei de
calculatie THM;
e Stabilirea ’rezervelor de cost” in cadrul procesului de calculatie.

2.1. Prezentarea produsului

Produsul asupra caruia se va realiza analiza costurilor de productie este un reper denumit
»tampon”. Acesta dupa cum i spune numele are ca obiectiv tamponarea tablei de caroserie
auto. Pe acest reper se aseaza tabla iar o Inlantuire de alte repere face ca aceasta sa aiba o pozitie
fixa pentru asigurarea altor procese ce urmeaza a fi aplicate tablei.

Fig. 1. Produsul de tip tampon

2.2. Aplicarea metodei de calculatie THM pentru determinarea costului de productie la
produsul tampon

e Metoda THM se aplica in situatia utilizdrii unui utilaj cu comandd numericad Fanuc
Chalender 1300 in 3 axe. Utilajul urmeaza sa realizeze operatii de: frezare, burghiere si
alezare.

e Pe aceasta masind se realizeaza aprox. 65-70% din totalul prelucrarilor efectuate asupra
reperului tip tampon. Diferenta de operatiuni o reprezintd debitarea, faza tehnologica
incipientd asupra careia determinarile de cost se fac tot prin aplicarea Metodei de
calculatie THM.
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e In sensul celor de mai sus, aplicatia practici se va structura pe trei etape, astfel:

. Determinarea costului de productie pentru faza tehnologica “debitare-frezare-strunjire”;
I1. Determinarea costului de productie la nivelul utilajului Fanuc Chalenger 1300.
III.Calcularea costului de productie total.
Etapa |
Pentru aceasta etapa se aplica Metoda THM, astfel:

A. THM debitare = THM cost indirect + THM cost direct
Costuri directe:

Tariful masinii= 496 lei/ora

Timpul necesar debitarii unei bucéti= 0,016 ore

THM cost direct = (THM:t) = (4960, 016) = 7,936 lei/buc

Costuri indirecte
Energie=9 lei/ora;
Costuri de personal= 8,5 lei/ora;
Gaze pentru tdiere= 38 lei/ora
THM cost indirect= (cost indirect)/(timp de prelucrare) =55,5/0,016= 3,468 lei/buc

THM Debitare= THM cost indirect + THM cost direct =11,404/buc

B. THM frezare clasica = THM cost indirect + THM cost direct
Costuri directe:

Tariful masinii de frezat= 145 lei/ora

Timpul necesar frezarii unei bucéti= 0,12 ore

THM cost direct= (THM-t) = (1450, 12) = 17,4 lei/buc

Costuri indirecte
Energie= 6 lei/or3;
Costuri de personal=9 lei/ora;

THM cost indirect= (cost indirect)/(timp de prelucrare) =18/0,12= 125 lei/buc
THM Frezare= THM cost indirect + THM cost direct =142,4/buc

C. THM strunjire = THM cost indirect + THM cost direct
Costuri directe:

Tariful masinii = 168 lei/ora

Timpul necesar debitarii unei bucati = 0,05 ore

THM cost direct= (THM-t) = (1680, 05) = 8,4 lei/buc
Costuri indirecte

Energie = 6 lei/ord;

Costuri de personal =9 lei/or3;

THM cost indirect = (cost indirect)/(timp de prelucrare) = 15/0,05 = 300 lei/buc
THM strunjire= THM cost indirect + THM cost direct = 308,4 lei/buc

Cost prelucrari clasice = A +B+C+D = 11,4+ 142,4+308,4+4,77 = 466,97 lei/buc
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Etapa Il

THM cost indirect= (cost indirect)/(timp de prelucrare) = (123 000)/2080 = 59,13 lei/ora
THM cost direct= (THM-t) + [Ch)_m = (2400,92)+ 14,78 = 235,58 lei/buc
THMtotal= THM cost indirect + THM cost direct = 294,71 lei/buc

Tn raport de cele mai sus precizate, rezultd ci, pentru acesta etapd, a determindrii costului de
productie 1n faza tehnologica de utilizare a Fanuc Chalender 1300, costul rezultat este de 294,71
lei / buc.

Etapa Il
El +EIl = THM total cost
466,97 + 294,71 =761,68 lei/buc

In urma aditionarii costului cu debitarea si prelucririle clasice la cel de prelucrare prin
utilizarea utilajului Fanuc Chalender 1300 (E II) rezulta un cost total de 761,68 lei / buc.
Ponderea efectiva pe care o are costul de fabricatie din etapa Il in totalul costului de productie
este reprezentata astfel:

THM total

EEfapa ]
mEtapa 2

Fig. 2.. Raportul de proportionalitate intre cele doud etape componente al THM-ului total

2.3. Propuneri de mdasuri
Preocuparea personald in cadrul acestei lucrari urmareste eficientizare costului de
productie, proces pe care-l inteleg astfel:
a. Reducerea costului prin utilizare judicioasa a timpului de lucru (timpii de fabricatie)
b. Optimizarea costului de productie.

Reluand formulele pentru etapa 2:
THM cost indirect = (cost indirect)/(timp de prelucrare) = (123 000)/2080 = 59,13 lei/ora
THM cost direct = (THM-t) + [Ch)]_m = (2401,09)+ 14,78 = 276,38 lei/buc
THM total = THM cost indirect + THM cost direct = 335,51 lei/buc

In ceea ce priveste etapa 1 se scade prelucrarea prin strunjire si reiese:
Cost prelucrari clasice = A +B +D = 11,4+ 142,4+4,77 =158,57 lei/buc

Astfel, insumand noile valori ale costului de prelucrare:

El +EIl = THM total cost
158,57 + 335,51 = 494,08 lei/buc

99



NORDTech 2021

3. CONCLUZII SI PARERI FINALE

Odata analizat tot procesul de prelucrare a reperului studiat in prima parte a licentei,
adoptand metoda de calculate a costurilor tarif ora pe masind am ajuns la concluzia cd valoarea
costului este de 761.68 lei pe bucata.

Evidentiind costul mare privind prelucrarea suprafetei cilindrice prin procesul de
strunjire s-a incercat gasirea de noi solutii privind prelucrarea acestei suprafete.

Analizand desenul de executie s-a ajuns la concluzia cd aceasta prelucrare se poate
realiza pe centrul cu comandd numerica din aceiasi prindere cu prelucrarile suprafetei
complexe.

Astfel s-a eliminat prelucrarea prin strunjire si s-a adoptat prelucrarea pe centrul cu
comanda numerica.

Odata prelucrata suprafata pe centru cu comanda numerica a crescut timpul de lucru a
intregului reper dar a scazut costul de prelucrare la valoarea de 494.08 lei pe bucata .

Tn procente vorbind, timpul de lucru a crescut cu 17% ceea ce poate fi un disconfort in
ceea ce priveste data de livrare.

In ceea ce priveste costul, acesta s-a redus cu un procent de 35,1% ceea ce-i un efect
economic pozitiv si enorm de avantajos.

Decizia finala revine managerului daca preferd sa intarzie livrarea si sa reduca costul
existand posibilitatea unei penalitati sau livreaza produsul la timp la un cost crescut si evita
eventualele penalizari.
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ANALIZA STABILITATII FIZICE SI CHIMICE A IAZULUI DE
DECANTARE LEORDA — MINA BAIUT, MARAMURES

Melinda TYEKAR (PASCA), anul |, Evaluarea impactului si riscului pentru mediu
Coordonator: Prof. dr. ing. loan BUD

Cuvinte cheie: laz de decantare, drenaj acid, antrenarea prafului

Rezumat: Lucrarea prezinta pericolele si poluarea generatdi de un iaz de decantare
neecologizat. Sunt prezentate atdt fenomele chimice constand in drenaj acid, reactii chimice
cdt si problemele legate de stabilitatea fizica incluzand fenomele de ravenare, sufoziune,
antrenarea prafului.

INTRODUCERE

Activitatile miniere sunt cunoscute din cele mai vechi timpuri si au contribuit la
dezvoltarea societatii. Exploatarea substantelor minerale utile, pe langd beneficiile aduse
genereaza poluanti cu impact pe termen lung asupra mediului si a organismelor.

Problema iazurilor de decantare este complexa si consta in stabilitatea chimica si fizica.
Stabilitatea chimica include oxidarea sulfurilor si drenajul acid, iar problemele legate de
stabilitatea fizica sunt date de tot ceea ce inseamna sufoziune, ravenare, antrenarea prafului.

in lucrarea de fata sunt expuse problemele intilnite la iazul de decantare Leorda, din
judetul Maramures si poluarea generata de aceasta, precum si o scurta istorie a mineritului din
zona Baiut.

Riscul dat de acest iaz este deloc neglijabil, tinand cont si de faptul cd se afld in
vecindtatea locuintelor, iar producerea unor alunecdri de teren sau ruperea digului ar putea avea
consecinte grave.

1. DATE GENERALE

1.1. Localizare

lazul de decantare Leorda este amplasat in judetul Maramures, la intrarea In localitatea
Baiut, pe versantul drep al Vaii Leorda (fig. 1).

Comuna Baiut este situata la 78 km sud-est de Baia Mare, respectiv la 28 km nord-est
de Targu Lapus, cu acces pe drumul judetean Baia Mare — Targu Lapus — Baiut, respectiv la
aproximativ 50 km pe ruta Baia Mare — Cavnic — Baiut, accesul pe acest drum fiind inchis
circulatiei rutiere pe timpul iernii.
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JTazul LEORDA

5\
Fig. 1. Amplasarea iazului Leorda

1.2. Scurt istoric al localitatii Baiut si al mineritului

Desi activitatile miniere sunt amintite inca din 1315, prima atestare documentara sub
denumirea de L&pos-Banya are loc doar in 1630 si consemneaza existenta unei mine si a unei
comunitati umane din hotarul comunei Lapusul Romanesc. Dupa unii cercetatori, denumirea
de Baiut ar fi strans legata de activitatea minierd in zond, de prezenta filoanelor mineralizate
din perimetrul localitatii [1].

Suprafata comunei este de 11 235 ha si este formata din trei sate: Bdiut, care este si
resedinta comunei, Strambu Baiut si Poiana Botizii situata la cca. 12 km sud-est de Baiut.

Comuna Baiut este asezata pe o vale strajuitd de munti 1nalti, ca Varatic (1353 m) si
Prislop (1332) la nord, Prislopas (1336 m) la est, Capra la vest si Leorda la sud.

Primele lucrari miniere au fost desfasurate la suprafata sau in galerii de coasta, executate
in partea superioari a zicimantului unde aceasta era mai bogati in aur si argint. In jurul anilor
1350 — 1355 pe Valea Baiutului, aproape de mind au aparut primele steampuri si vetre de topit
minereu.

Mai tarziu, din lipsd de apa, topitoria din Baiut a fost mutata in Strambu Baiut, astfel
din anul 1850 Strambu Baiut a devenit centru de topitorie, materia prima provenind de la minele
Baiut, Varatec si Cavnic.

Tn anul 1933 s-a pus in functiune Flotatia, capacitatea de prelucrare crescand de la 16400
tone minereu in 1933, la 25400 tone minereu in 1940 cu urmatoarele continuturi: aur 5,40 g/t,
argint 22 g/t, plumb 1,68 %, zinc 0,34 % [1].

De-a lungul anilor au fost exploatate mai multe grupe de filoane cu continuturi
semnificative de Au, Ag, Cu, Zn, Pb, dar treptat acestea au fost abandonate, considerandu-se la
aceea perioada, ca exploatarea lor nu este rentabila.

in anul 1930 lucririle la mina Breiner au fost sistate, existind incd 634000 tone de
minereu exploatabil, cu un continut mediu in aur 2,7 g/t, argint 31g/t, plumb 0,44 %, cupru
0,59% [1].
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Din péacate azi populatia este intr-o continua scadere, asa cum reiese din recensamantul
efectuat in 2011, populatia comunei Baiut era de 2340 de locuitori, in scadere fatd de
recensamantul anterior din 2002, cand se inregistraserda 2699 de locuitori, aceastd scadere
datoréndu-se lipsei loculilor de munca, acestia vazandu-se obligati sa isi caute surse de venit in
alte orase, sau chiar in alte tari.

Trist este faptul ca pe o perioada de sute de ani comuna a cunoscut o continua dezvoltare,
putand ajunge un oras minier, dar odatd cu inchiderea minelor aceasta a intrat intr-o evolutie
descendenta. Este de neimaginat ceea ce a fost candva localitatea Baiut, dar azi ne-au ramas
doar cladirile parasite apartinand exploatarii miniere, care stau marturie la ceea ce a fost caindva
si poluarea datorata acelor activitati care in trecut ne-au adus multe beneficii.

Inchiderea necorespunzitoare a acestor mine, cét si iazurile de decantare genereazi o
poluare continud, impotriva carora chiar si dupd mai bine de 10 ani nu s-a luat nicio masura.

1.3. Date tehnice al iazului Leorda

lazul de decantare Leorda este un iaz de coasta, avand [2]:
suprafata totala de 12,7 ha;
inaltimea de 29 m;
panta taluzului de 19°;
suprafata la nivelul coronamentului este de 4,5 ha;
lungimea coronamentului 600 m;
cantitatea de steril depozitatd 1.027.680 tone, la care se adaugad aproximativ 200 tone de
concentrat de pirita.

Acest iaz a functionat intre anii 1954 — 1972, timp de 18 ani.

Responsabil/proprietar: CNMPN Remin SA Baia Mare.

Constructia iazului s-a realizat cu ajutorul unui dig de inchidere pe trei laturi sprijinindu-
se cu cea de-a patra pe versant, taluzele iazului fiind create prin exploatare clasica de deversare
libera si separare gravimetrica, fiind formate prin retrageri succesive catre versant.

In prezent iazul de decantare Leorda este inactiv si nu a fost aplicatd nicio metoda de
inchidere si ecologizare a acestuia. Pe acest iaz a fost depus steril de flotatie rezultat in urma
prelucrarii minereurilor neferoase in Uzina de Preparare a minei Béiut.

VVVYYY

2. RISCUL SI IMPACTUL ASUPRA MEDIULUI

lazul de decantare Leorda este un depozit de deseuri periculoase deoarece contine
sulfuri care 1n prezenta apei si a oxigenului genereaza drenajul acid, care este foarte toxic pentru
mediu. Sulfurile si in special pirita sub toate formele sale Insotesc cea mai mare parte a
minereurilor, deci le vom regasi in majoritatea iazurilor de decantare.

Trebuie acordata o atentie speciald acestui iaz deoarece se afla in vecinatatea locuintelor,
cea mai apropiatd casa aflandu-se la doar cativa metrii in aval, dupd cum se poate observa in
figura 2.

Mentinerea 1azului in starea actuald genereazad constant poluanti care afecteaza solul,
apele si organismul uman. Pe perioadele secetoase, praful este antrenat de vant si depus in
vecinatatea iazului, determinand acidifierea terenurilor si eliberarea metalelor grele care pot
intra in lantul trofic. De asemenea acest praf are un continut ridicat de silice sub forma cristalind,
care poate conduce la boala numita silicoza.

Fenomele de eroziune sunt prezente, iar spdlarea materialului din corpul iazului se
petrece la fiecare precipitatie. O problema grava o contituie totodata si spalarea concentratului
de pirita si antrenarea acestuia (fig. 3), impreuna cu apele acide in Valea Leorzii.
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Fig. 3. Spalarea si antrenarea materialului
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Valea Leorzii ajunge in Raul Lapus contribuind la poluarea acestuia, deci poluarea
produsa de acest iaz de decantare nu se limiteaza doar la imprejurimi, ci are un efect negativ pe
zeci de kilometrii.

Un scenariu catastrofal ne putem imagina, daca am avea precipitatii abundente Tntr-un
interval scurt de timp, iar nivelul apei de pe suprafata iazului ar creste, ar putea duce la ruperea
digului si antrenarea a sute de m® de steril care ar distruge locuintele si ar putea cauza chiar
pierderi de vieti omenesti.

Tinand cont ca, in localitatea Baiut precipitatiile medii anuale pot ajunge pana la 1500
I/m?, iar suprafata iazului este de 12,7 ha, rezultd o cantitate impresionantd de apa acida
incarcatd cu metale grele. Ingrijorator este faptul ci la aceste ape provenite din precipitatii se
adauga apa provenita de pe un versant care se scurge direct pe corpul iazului (fig. 4.)

» ans —_— e 55

Fig. 4. Apa dirijata pe corpul iazului

O problema grava semnalata de un localnic, in anul 2019, a fost o scurgere tulbure din
corpul iazului. Aceste fenomen de sufoziune sunt semne de instabilitate, care pot duce la un
accident. Pe suprafata iazului in apropierea luciului de apd in locul unde in trecut a existat o
sonda inversa, s-a format un put de unde materialul a fost antrenat direct in Raul Lapus. Acel
put format are un diametru de aproximativ 6-7 m si este plin cu apd, ceea ce indica faptul ca
momentan aceea scurgere a fost oprita, dar antrenarea materialulului din corpul iazului se poate
produce in orice moment. Pe atunci autoritatile locale care raspund de iazurile de pe raza
localitatii Baiut, au fost semnalate (verbal), dar nu s-a luat nicio masurd in acest sens.

Generarea acizilor este data de oxidarea, in special, a piritei si marcasitei prin care se
elibereaza hidrogen reactiv H* si cantitati importante de fier si sulfati. Sulfurile in contact cu
apa si oxigenul liber se oxideaza si formeaza sulfati si acid sulfuric. Odata cu cresterea aciditatii,
creste si solubilitatea metalelor, astfel cu cat apa va fi mai acida cu atat concentratia metalelor
grele n apele de spalare va fi mai mare.
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O alta problema data de aceste ape acide si incarcate cu metale grele (sub forma ionica)
este formarea precipitatului (cu continut de sulfati si hidroxizi) de culoare galben-portocalie
care determind modificarea terenului prin ridicarea lui. Spre exemplu santurile de la baza
iazului, din vecinatatea caselor, se colmateaza periodic. Cu acestd problemad se confrunta
localnicii din vecinatatea iazului, in aval, unde existd mai multe santuri care treC In apropierea
caselor sau traverseaza chiar pe terenuri private. Mai mult, persoanele care locuiesc in imediata
vecindtate a iazului, din lipsa de informare si poate din ignoranta, adancesc periodic santul, cu
ajutorul unui mini escavator, la baza iazului pentru a dirija apele ce se scurg din corpul iazului,
fapt ce pune in pericol stabilitatea fizica a acestui depozit.

In partea sudici a iazului de decantare, pe un teren situat intre iaz si Raul Lapus, in urma
cu cativa ani exista un sant pe care se scurgea apa acida direct In emisar. Azi o parte din acel
sant este practic inexistent, deoarece nu a fost intretinut si nu s-a luat nicio masurd pentru a
impiedica scurgerea apelor acide si incarcate cu metale grele direct in emisar. Din cauza
precipitatului format, santul s-a colmatat, iar terenul s-a ridicat, acele apele continuand sa curga
si sa determine ridicarea nivelului terenului.

Aceste fenomene si reactii se vor produce atata timp cat materialul din corpul iazului
este in contact cu apa si aerul, deci gasirea unei solutii este imperativa.

Reactiile periculoase pot fi oprite sau limitate prin etansarea tuturor suprafetelor cu
materiale corespunzatoare sau depunerea sterilelor sub apa. Etansarea Impiedica producerea
oxidarii sterilelor iar cand sterilele sunt plasate sub apa, aportul de oxigen este limitat si
oxidarea periculoasa nu se petrece [3].

CONCLUZII

Nereabilitarea acestui iaz duce la o poluare continud. Avand 1n vederea ca depozitarea
sterilului de flotatie pe acest iaz a Incetat in 1972, avem 50 de ani de cand acesta continud sa
polueze mediul inconjurator si sd puna in pericol comunitatile din jur. Asigurarea stabilitatii
fizice si chimice a acestui depozit este de maxima importanta si prioritate.

Pana cand nu se va lua o masurd de a impermeabiliza suprafata iazului si de a impiedica
patrunderea apei de precipitatie, acele reactii de oxidare a sulfurilor, generarea apelor acide
incarcate cu metale grele precum si antrenarea materialului, nu vor Inceta.
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PROIECTAREA TEHNOLOGIEI DE FABRICATIE SI A
DISPOZITIVULUI TEHNOLOGIC PENTRU UN REPER TIP FLANSA

Dorin FILIP, anul 1V, Tehnologia constructiilor de magini
Coordonator: Sef lucrari dr. ing. Cosma Marius

Cuvinte cheie: tehnologie de fabricatie, proiectare dispozitiv tehnologic.

Rezumat: Lucrarea prezinta studiul tehnologiei de fabricatie a unei piese, care se doreste a fi
prelucrata pe masini unelte cu comanda numericd. Se constatd faptul cd piesa are un contur
exterior de forma complexd iar prelucrarea acesteia se va face din doud prinderi ale
semifabricatului pe masa masini-unelte, prima prindere se va executa in menghind iar pentru
cea de a doua prindere aferentd intoarcerii semifabricatului, datoritd formei neregulate a piesei
se justificd necesitatea de proiectare a unui dispozitiv special.

1. INTRODUCERE

Lucrarea de fata este structurata in doua capitole si urmareste proiectarea unui dispozitiv
tehnologic de fixare a unei piese n vederea prelucrarii acesteia, in cadrul lucrarii este prezentata
tehnologia de fabricatie a piesei cat si solutia constructiva a dispozitivului de fixare. Acesta
lucrare doreste sd evidentieze modul de fixare, constructia si functionalitatea dispozitivului
tehnologic.

2. MEMORIU TEHNIC

Date despre piesa din tema de proiect:
e material P- otel C45 SR EN 10083
e grupa tehnologica: piesa de tip flansa de complexitate medie.

Fig.1- Desen piesa
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2.1 Itinerarul tehnologic de prelucrare al piesei
1. Debitare cu fierastrau panglica paralelipipedic

2. Centru de frezare C.N.C in 3 axe
2.1 Frezare frontala
2.2 Burghiere 925
2.3 Frezare cavitate circulara @46 pornind de la o pregaurire
2.4 Frezare cilindro-frontala contur exterior
2.5 Frezare de finisare contur exterior
2.6 Burghiere 2x@8,5
2.7 Tarodare 2xM10
2.8 Burghiere 2x@14
2.9 Adancire 2x020
2.10 Burghiere 2x¢7,8
2.11 Alezare 2x@8H

3. Centru de frezare C.N.C in 3 axe
3.1.Frezare frontala
3.2.Frezare cilindrica contur exterior
3.3.Frezare cavitate circulard @62 pornind de la o pregaurire
3.4 Frezare cavitate circularda @30 pornind de la o pregaurire
3.5 Tesire 3x45°

4CT.C

Tn figura 2 sunt prezentate cateva din fazele de prelucrare ale piesei pentru prima
prindere a semifabricatului care se va face in menghina.

F.2.1 Frezare frontald F2.2 Burghiere 925
-
F.2.3 Frezare cavitate circulara 946 F.2.4 Frezare cilindro-frontald contur exterior
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F.2.5 Frezare de finisare contur F2.6 Burghiere 2x@8.5
Fig. 2. Fazele de prelucrarea la prima prindere

Fazele de prelucrare fata B, la a doua prindere (fig. 3).

F.3.1 Frezare frontald F.3.2 Frezare cilindrica contur exterior

%

F.3.3 Frezare cavitate circulara 962 F.3.4 Frezare cavitate circulara 30

F.3.5 Tesire 3x45°

Fig.3. Fazele de prelucrare la a doua prindere
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Pentru cea de-a doua prindere aferenta intoarceri semifabricatului, datoritd formei
semifabricatului si a serie de fabricatie se justifica necesitatea de proiectare a unui dispozitiv
special.

3. PROIECTAREA CONSTRUCTIVA A DISPOZITIVULUI TEHNOLOGIC

,,Dispozitivul reprezintd un component auxiliar al unui sistem tehnic, o unitate din punct
de vedere functional, alcatuit din elemente, ale caror legaturi le permit o deplasare limitata si
rolul principal este de fixare a semifabricatelor sau a pieselor pentru diferite procese
tehnologice.” [4]

Un sistem tehnologic este alcatuit din ,,masina-unealtd-scula-dispozitiv-piesa” [4].

3.1 Schema de orientare si fixare a semifabricatului

. »

Fig. 4. Schema de orientare si fixare a semifabricatului

Tab. 1 Numarul de gradelor de libertate anulate

Grade anulate Modul de anulare
x .‘ ./ asezare pe planul xoy
oo ghidare pe planul zox
; sprijin pe planul zoy
Total 6 gr.

Piesa are 6 grade de libertate, 3 rotatii (rx, rz, rz) si 3 translatii (tx, tz, tz), dupd axele
reperului Xyz la care se raporteaza pozitia piesei.

3.2 Descrierea constructiei si rolul functional al dispozitivului

Tn cadrul acestui proiect sa realizat proiectarea unui dispozitiv tehnologic de tip
excentric cu prisma mobila (fig. 5).

Ansamblul din figura de mai sus reprezintd un dispozitiv de tip excentric cu strangere
pe prismd mobild cu actionare manuald. Constructia acestui dispozitiv tehnologic este cu
actionare rapidd si va asigura fixarea si demontarea rapida a piesei din acesta, manerul de
actionare al dispozitivului este intr-o pozitie ergonomica pentru operator.

Forta necesard fixdrii piesei este generata de cama excentrica care actioneaza asupra
suprafetei de pe placa de strangere si care realizeaza fixarea piesei in dispozitiv in vederea
prelucrarii piesei, arcul elicoidal care este montat in partea superioard a ansamblului are rolul
de a readuce pe pozitie deschisa dispozitivul prin realizarea unui contact permanent intre cama
excentrica si placa de strangere.
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Fig.5. Dispozitiv excentric

Pe placa de baza a dispozitivului este prevazutd un canal pentru ghidare precisa a

dispozitivului la canalele T al mesei masinii-unelte, aceastd ghidare se va realiza utilizand pene
plate fixate cu surub 1n placa de baza.

4. CONCLUZIIL, CONTRIBUTII PERSONALE

4.1 Concluzii

>

>
>

datorita faptului ca prelucrarile se vor realiza pe un centru de frezare CNC in 3 axe ,
numadrul de operatii este mic si timpii de prelucrare scazuti.

prelucrarea acestei piese se va face din cel putin 2 prinderi.

dispozitivul tehnologic este cu actionare rapida si va asigura montarea si demontarea
rapidd a semifabricatului din acesta.

4.2 Contributii personale

[1]
[2]
[3]
5

[6]
[7]

VVVYYYVY

am realizat o analiza a desenului de executie si un studio de prelucrare a piesei

am intocmit itinerarul tehnologic

am ales sculele aschietoare si am stabilit parametrii regimului de aschiere

am realizat simularea prelucrarii piesei in mediul CAM

am proiectat un dispozitiv tehnologic

am realizat desenul de ansamblu al dispozitivului tehnologic si desenele de executie a
componentelor din ansamblu
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STUDII PRIVIND DETERMINAREA UMIDITATII RELATIVE SI A
PUNCTULUI DE ROUA DIN ATMOSFERA

Andrei Marian BARBOS, Daiana Larisia DAN, anul II, Ingineria Procesarii Materialelor
Coordonator: Sef.lucr.dr.ing Aurica POP

Cuvinte cheie: Temperatura, punctul de roui, umiditate, termo-higrometru

Rezumat: Lucrarea prezinta un aparat termo-higrometru, pentru determinarea
temperaturii, umiditatii relative si a punctului de roua. Temperatura punctului de
roud sau punctul de roud al unui amestec format dintr-un gaz si vaporii unui lichid (cel mai
adesea aer umed) reprezintd temperatura la care trebuie rdcit amestecul pentru ca vaporii sd
devind saturanti §i deci sd inceapd sa se condenseze, presupunind cd pe durata
rdcirii presiunea amestecului si cantitatea de vapori sunt constante.

1. INTRODUCERE

Temperatura punctului de roud sau punctul de roudal unui amestec format dintr-
un gaz si vaporii unui lichid (cel mai adesea aer umed) reprezinta temperatura la care trebuie
racit amestecul pentru ca vaporii s devina saturanti si deci sd inceapa sa se condenseze,
presupunind ca pe durata racirii presiunea amestecului si cantitatea de vapori sunt constante.

Temperatura punctului de roua se afld in relatie directa cu cantitatea de vapori din
amestec, exprimata de obicei in grame pe metru cub. Spre deosebire de umiditatea relativa, o
alta marime care reflecta cantitatea de vapori, punctul de roud nu depinde de temperatura
amestecului si este astfel un indicator mai sugestiv al umiditatii.
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Fig. 1. Condensarea[13]
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Temperatura punctului de roud este egald cu temperatura atmosferei daca vaporii sint
saturanti, ceea ce echivaleazi cu o umiditate relativa de 100%. In rest, relatia dintre punctul de
roud si umiditatea relativa este complexa si depinde de temperatura atmosferei; in practica se
folosesc formule aproximative pentru calculul uneia dintre marimi cind este cunoscuta
cealalta.[1]

Un termo-higrometru este un dispozitiv electronic care masoara atat temperatura (in
general in °C), cat si umiditatea relativd. Masurarea se face cu ajutorul sondelor adecvate,
posibil de la distanta. Dispozitivul afiseaza de obicei valori instantanee, valori Min / Max. in
general are o memorie, posibilitatea de a programa pasul de timp al masuratorilor, sisteme de
avertizare (punctul de roud, depasirea unui prag programabil). Software-ul asociat face in
general posibild afisarea curbelor pe un ecran sau imprimarea lor pe hartie. Dispozitivele de
ultimd generatiec masoara acesti doi parametri de la distantd pe o suprafatd delimitata de un
patrat sau de un punct materializat de un fascicul laser emis de dispozitivul portabil. Masurarea
temperaturii ambientale localizate si a umiditatii este o utilizare mai recenta si inca rara a acestui
material. Toate speciile au un optim termo-higrometric care poate fi perturbat de o deshidratare
anormald a aerului sau, dimpotriva, de o higrometrie relativa anormal de mare, iar continutul
de apa al aerului la 0 anumita presiune atmosferica este legat de temperatura acestuia. cu cat
aerul este mai cald, cu atat poate pastra mai multa apa inainte de a atinge punctul de roud). Unii
senzori 1si pierd precizia pe masurd ce imbatranesc. Acestea trebuie verificate si calibrate
periodic.[2]

Portable waterproof. HI9564-H19565 Portable Thermo-Hygrometer

HI1-9564 este un termo-higrometru portabil conceput pentru a masura temperatura ,
umiditatea relativa (HR) si punctul de roud de la temperaturd. Pentru a asigura o protectie
maxima impotriva efectelor umiditatii si condensului, instrumentele sunt adapostite intr-0
carcasa robusta, rezistenta la apa. Sonda de temperatura si RH este o ,,sonda inteligentd” care
constd dintr-un senzor electronic calibrat din fabricd care nu necesitd calibrare de utilizator.
HI9564 are o functie de oprire automata dupa 8 sau 60 de minute, citiri de temperatura atat in
grade Celsius, cat si Fahrenheit si mesaje pe ecran pentru a directiona procedurile si a indica
potentialele erori. Acest aparat prezintd: sonda ABS pentru corp RH cu microcip Incorporat,
durata de viata a bateriei de 10.000 de ore.

Caracteristici cheie

e Masurarea simultana a HR si a temperaturii pe un ecran LCD mare, cu doua linii
Unitate de temperatura selectabila (° C)
HI-706023 dedicat temperaturii si sonda RH cu senzor electronic
Sonda de conectare rapida
Indicarea duratei de viata a bateriei si detectarea bateriei slabe
Ton de confirmare a tastei
Functia de oprire automata
Carcasd impermeabila [P67
Valoarea minima, maxima si indicatorul HOLD
¢ Indicator de stabilitate[3]

Ghid operarional

Contorul este furnizat complet cu o baterie de 9V. Scoateti compartimentul bateriei,
acoperiti partea din spate a contorului si instalati bateria, acordand atentie polaritatii.Conectati
sonda la conectorul din partea superioara a instrumentului si porniti-l apasand tasta ON / OFF.
Nu se recomanda instalarea sau scoaterea sondei in timp ce aparatul este pornit. La pornire,
instrumentul afiseaza toate segmentele LCD pentru cateva secunde (sau atata timp cat butonul
ON / OFF este tinut apasat), apoi afiseazd masurarea curenta a HR. Pentru a comuta afisajul
pentru a afisa temperatura, punctul de roud (numai HI 9565 apasati RANGE. O valoare
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intermitentd la scard completa inseamna ca citirea este in afara intervalului. Pentru a ingheta
masurarea curentd pe LCD, apasati HOLD. Eticheta ,,H” va clipi si contorul continua sa
masoare $i sa actualizeze valorile min / max intern. Apasati HOLD pentru a putea sa reveniti la
modul normal. Pentru a afisa valoarea minima (sau maxima) curenta pentru masurarea curenta,
in timp ce se afla in modul normal sau mentinut apasat, tineti apasata tasta MIN (sau MAX).
Eticheta ,MIN” (sau ,,MAX”) se activeaza in timp ce butonul corespunzator este apasat.
Afisajul va reveni la modul normal 1 secunda dupa eliberarea butonului. Pentru a reseta valorile
min / max la curent masuratori, apasati CLEAR. Aceastd functie sterge RH, temperatura si
punctul de roud Afisajul va afisa mesajul ,,CLr” si apoi va reveni la modul normal. Pentru a
activa / dezactiva iluminarea din spate (numai HI 9565), apasati LIGHT. lluminarea din spate
se opreste automat dupa 1 minut fara buton. Pentru a opri aparatul, apasati tasta PORNIT /
OPRIT.[4]

Fig. 2. Termo-higrometru[3]

H19564 este un termohigrometru robust, portabil conceput pentru a asigura citiri de
temperatura si umiditate relativa (RH) de 1nalta precizie in conditii de mediu si industriale dure.
Contorul ofera o varietate de caracteristici, inclusiv un buton HOLD, sistemul de prevenire a
erorilor bateriei (BEPS), oprire automatd si o varietate de coduri de afisare pentru a ajuta
utilizatorul s@ inteleaga functionalitatea si erorile potentiale ale instrumentului. HI9564 are
moduri de temperaturd si RH selectabile. Modul de masurare poate fi usor comutat prin
apasarea butonului RANGE. Atat temperatura, cat si HR sunt masurate cu sonda HI706023 care
are un senzor de temperatura intern si un microcip incorporat care stocheaza datele de calibrare.
Sonda de umiditate durabild - HI706023 este un senzor capacitiv polimeric cu film subtire
(TFPC) care misoari cu precizie umiditatea relativa si temperatura. Incorporati intr-o carcasa
ABS durabila, sonda are un capac perforat pentru a permite masuratori rapide si stabile. Un
microcip Tncorporat permite stocarea datelor de calibrare in senzor, spre deosebire de contor.
Daca sonda este conectata la un alt higrometru, microcipul transfera datele de calibrare stocate
si elimind necesitatea recalibrarii instrumentului. Un comutator glisant de pe HI9564 permite
utilizatorului sa schimbe unitatea de citire a temperaturii. Butonul HOLD - O simpla apasare a
butonului HOLD permite utilizatorului sa inghete o masurdtoare pe ecranul LCD. Chiar si in
modul HOLD, canalele contorului pot fi in continuare derulate pentru a afisa starea contorului
atunci cand a fost apasat HOLD. Functie Auto-off - Contorul poate fi setat sa se opreasca
automat dupa 8 sau 60 de minute. Sistem de prevenire a erorilor bateriei (BEPS) - Sistemul de
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prevenire a erorilor bateriei detecteazd cand bateriile devin prea slabe pentru a asigura
masurdatori fiabile.

Specificarii

e Intervalul HR - 0,0 la 100,0% HR
Rezolutie HR 0,1% HR
Precizie RH - + 2,5% RH (0 pana la 90% RH); + 3,5% HR (exterior)
Interval de temperaturd -10,0 pana la 60,0 °C / 14,0 pana la 140,0 °F
Rezolutie de temperatura 0,1 °C /0,1 °F

e Precizia temperaturii £ 0,4 °C[5]

S-a investigat influenta umiditatii relative a aerului fierbinte asupra caracteristicilor,
proprietatilor si aromelor de uscare a feliilor de citron in timpul procesului de uscare cu
microunde. A fost dezvoltat un nou sistem de uscare cu microunde cu control al umiditatii
relative. Trei niveluri de umiditate relativa a aerului cald, 20%, 40%, 60% din material cu
temperatura de 70 °C au fost stabilite Tn experimente, cu comparatie sub temperatura de 70 °C
fara umiditate relativa fixa pentru aerul cald. Rezultatele au aratat ca modelele Page si Midilli
et au fost selectate pentru a prezice comportamentul de uscare in intervalul experimental cu cea
mai mare. Probele uscate sub umiditate relativd 20% din aerul fierbinte au avut cel mai scurt
timp de uscare, cel mai mare raport de rehidratare si structura poroasd. Probele uscate sub
umiditate relativa 40% din aerul cald au avut cea mai buna culoare si aroma. Umiditatea relativa
40%, 60% din aerul cald ar putea oferi o calitate mai buna a produsului decat uscarea fara
umiditate relativa, urmata de 20% si 60% din aerul fierbinte. Umiditatea relativa de 40% a
aerului cald ar trebui sa fie o propunere de compromis.[6]

Masurarea umiditatii ofera informatii valoroase unei game de industrii. Higrometrelor
existente le lipseste combinatia de sensibilitate ridicata / limitd de detectie scazuta,
insensibilitate la temperatura, raspuns rapid, robustete ridicata si costuri reduse. Va prezentam
un nou design de senzori de umiditate bazat pe combinatia unei fibre multimode acoperite cu
polimer interogata de o foaie usoara (adica un plan subtire de lumind) conceputa pentru a excita
cu precizie grupul optim de raze inclinate pentru o sensibilitate sporitd. Mecanismul de
detectare este absorbtia apei de lumina prin interactiunea cu unde evanescente mediatd de o
fibra multimodd acoperitd cu polimer. Pentru o fibrd de detectare acoperitd cu poli
(dialilildimetilamoniu) (PDDA) / poli (stirensulfonat) (PSS) de 10,0 straturi, am demonstrat o
sensibilitate de pand la 0,14 dB /% RH / cm, o limita de detectie de 0,007% RH, o temperatura
incrucisata -sensibilitate mai mica de ~ 0,13% / ° C si timpi de raspuns / recuperare de 115ms
si 200ms. Gama dinamicd testatd este cuprinsd intre 10% RH si 94% RH. Dependenta de
puterea optica totald, mai degraba decat de faza luminii, face ca acesti senzori sd fie relativ
insensibili la temperaturd, rdmanand In acelasi timp sensibil la umiditate. Stratul functional
PDDA / PSS oferd in mod inerent un raspuns rapid. Utilizarea fibrelor multimodale si a
contoarelor de putere fac ca acesti senzori de fibra optica sa fie extrem de robusi si relativ ieftini,
facilitand transpunerea in aplicatii practice.[7]

Umiditatea relativa este mai complicat de determinat, deoarece indica ce procent din
continutul maxim de vapori de apd.Este important sa stiti ca aerul poate absorbi doar o anumita
cantitate de apd,aceastd cantitate depinde foarte mult de temperaturd. Aerul rece absoarbe mai
putini vapori de apa decat aerul cald.Cu cat temperatura este mai ridicatd,cu atat va putea
absorbi mai mult vapori de apa. Aerul poate absorbi o cantitate de vapori de apa de cinci grame
pe metru cub la o temperaturd de zero grade Celsius. La o temperatura mai ridicata, cum ar fi
30 de grade, aceasta este deja de 30 de grame. La temperatura corespunzitoare, acest gramaj
reprezintd continutul maxim de vapori de apa pe care aerul il poate absorbi. Cu toate acestea,
pentru a determina valoarea umiditatii relative, este necesard atat umiditatea absolute , cét si
cea maxima .
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Umiditatea optimd nu reprezintd o cantitate fixa, ci un procent din cantitatile de
umiditate, care este optim pentru sanatate. In combinatie cu temperatura potrivitd, acesti doi
factori formeaza climatul interior optim.[§]

Atenuarea energiei in aer, T=20°C

0,15 +
30 % Umiditate relativa
- 1 — 50 % Umiditate relativa
E
-
= — 70 % Umiditate relativa
-
0,05 4
(1]

1000 2000 4000 8000

Fig. 3. Umiditatea[13]

Peste tot in atmosfera vom avea vapori de apa. Acesti vapori au o forma gazoasa, insa
ei nu vor sta in aceasta forma gazoasa in orice conditii. In functie de umiditatea din aer, vaporii
se vor condensa si vor lua forma apei. Aceastd apa se numeste condens si se va forma pe
suprafete mai reci decat temperatura aerului in care sunt suspendati vaporii. Motivul pentru care
uneori gasim apa pe geam sau la conturile ferestrelor este ca la o anumita umiditate a aerului
din camera, acei vapori au gasit o suprafata destul de rece pentru a condensa in lichid. Echilibrul
care permite vaporilor sa se lichefieze, se numeste punct de roud. Acest punct de roud este
dependent de umiditatea din aer, diferenta de temperatura dintre vapori i obiectul intalnit, dar
si de presiunea atmosferica. Presiunea aerului, adica cea atmosferica este mai mult sau mai
putin constanta, deci pe aia 0 vom neglija in continuare. [9]

Temperatura punctului de roua stabileste cat de mult trebuie racita o suprafata aflata intr-
un anumit spatiu cu aer, pentru ca apa sa inceapa sa se condenseze pe aceasta. Temperatura
punctului de roud depinde, in primul rand, de:

eumiditatea relativd ambianta (RH)

e temperatura ambianta (T).

De asemenea, punctul de roud depinde direct proportional de temperatura ambianta,
ceea ce rezultd din efectul umiditatii asupra diferentei dintre temperatura ambianta si
temperatura punctului de roud. Merita adaugat faptul ca temperatura punctului de roua
depinde de presiunea existenta in spatiul respectiv (cu cat presiunea este mai mare, cu atat
este mai scazut punctul de roud), dar in majoritatea situatiilor din practica, este suficient s
ludm in considerare temperatura si umiditatea relativa a aerului, care integreaza ele insele
dependenta de presiune[10]

Starea fizica a apei continuta in incalzitoare, materiale de constructie higroscopice si aer
este afectatd de temperatura mediului. Conform legilor ingineriei termice, punctul de roua este
o anumitd valoare a temperaturii la care apa vaporoasa devine condensata, adica roua. exista
mai multe tipuri de aparate speciale pentru astfel de masuratori. De exemplu, unele modele
termice.Pe langa caracteristicile cheie, acestea pot afisa atat localizarea punctului de roua, cat
si termograma camerei. Sunt utilizate de constructorii profesionisti si de inginerii de caldura.
Un termo-higrometru portabil va ajuta sa aflati nu numai temperatura si umiditatea din camera,
Ci si sa calculeze punctul de roua.[11]
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Topire

Fig. 4. Condensarea si desublimarea[13]

Pentru determinarea umiditatii aerului cele mai folosite metode sunt:
Metoda absorbtiei, metoda prin care se determina cantitatea de vapori absorbita de catre 0
substanta higroscopica, prin care a trecut un volum determinat de aer. Higrometrele care
utilizeaza aceasta metoda se numesc higrometre de absorbtie. Cu ajutorul lor se determina
umiditatea absoluta a aerului “a”
Metoda condensarii sau a punctului de roud, metoda prin care se determina temperatura,
la care prin ricire la presiune constantid se declanseaza condensarea vaporilor de apa
continuti Tn aerul umed. Higrometrele ce utilizeaza aceasta metoda se numesc higrometre
de condensare. Cu ajutorul lor se determina direct temperatura punctului de roua.
Metoda higroscopica se bazeaza pe higroscopicitatea materialelor de provenienta
animala, vegetald sau a unor materiale sintetice; adica pe capacitatea lor de a si egala
umiditatea cu umiditatea mediului ambiant. Odata cu schimbarea umiditatii, aceste
materiale se deformeaza alunginu-se sau scurtandu-se. Higrometrul cu fir de par utilizeaza
aceasta metoda cu ajutorul careia se determina direct umiditatea relativa a aerului. Aceasta
metoda este foarte expeditiva dar presupune reetalonari periodice intrucat firul de par
capata cu timpul deformatii permanente.
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5. Metoda psihrometricd. Aceasta metoda Se bazeaza pe relatia ce existaintre umiditatea
relativa a aerului si diferenta de temperaturda T si T” indicate de un termometru uscat si unul
umed. Tn practica industriald se utilizeaza doua psihrometre: psihrometrul Augustesi
psihrometrul Assman. S-au construit si psihrometre ce au rezervoarele scaldate ntr -un
curent de aercreat de un ventilator. Unul din aceste psinrometre este psihrometrul de
aspiratie Assman. Tn acest psihrometru ambelerezervoare ale termometrelor sunt inchise
inniste aparatori metalice care sunt montateconcentric in tuburi. Tuburile sunt infasurate
cu inele, astfel ca intre aparatori si tubul se formeaza un strat de aer ce apararezervoarele
termometrelor de actiunea maselor calorice.[12]

Materiale si metoda experimentala

Pentru determinarea temperaturii, umiditatii relative si a punctului de roua Tn cadrul
experimentului, s-a folosit un termo-higrometru portabil HI-9564, acesta este achizitionat de
la firma Hanna Instruments, sonda de temperatura si RH cu care acesta este prevazut este o

»sonda inteligentd” care consta dintr-un senzor electronic calibrat din fabrica si nu necesita
calibrare de utilizator.

Rezultate experimentale
Valorile obtinute experimental pentru diferite tipuri de determinari sunt prezentate in

tabelul 1.

Tabelul 1. Temperatura, umiditatea relativa si punctul de roud pentru diferite tipuri de determindri

Tip determinari Temperatura, °C % RH tg min tg max
Spatiu inchis 20,6 4,1 6,7
(laborator)
Spatiu deschis 36,0 39,3 13,9
(gradina) 39,1 28,5 8,9 (27,8°C) 17,8 (48,5°C)
soare, 41,7 19,2 16,7 (27,8°C) 17,8 (41,8°C)
umbra 28,7 28,8 9,7
Spatiu deschis 19,4 72,8 9,8 (14,2°C) 10,1 (19,4°C)
(terasa)
ploaie
Spatiu deschis 14,8 82,3 11,4 (14,4°C) 11,9 (16,7°C)
(gradina)
Ora 6:30
2. CONCLUZII

Temperatura punctului de roua se afld in relatie directd cu cantitatea de vapori din
amestec, exprimata de obicei in grame pe metru cub. Spre deosebire de umiditatea relativa, o
alta marime care reflectd cantitatea de vapori, punctul de roud nu depinde de temperatura
amestecului si este astfel un indicator mai sugestiv al umiditatii.

Temperatura punctului de roud este egald cu temperatura atmosferei dacd vaporii sint
saturanti, ceea ce echivaleazi cu o umiditate relativa de 100%. In rest, relatia dintre punctul de
roud si umiditatea relativa este complexa si depinde de temperatura atmosferei.

HI19564 este un termo-higrometru portabil conceput pentru a oferi performante maxime
in medii dure. Masuratorile de temperaturd si umiditate relativa sunt usoare, acest aparat are o
carcasa robusta, rezistenta la apa.
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Un termo-higrometru este un dispozitiv electronic care masoara atat temperatura (in
general Tn °C), cat si umiditatea relativd. Masurarea se face cu ajutorul sondelor adecvate,
posibil de la distanta. Dispozitivul afiseaza de obicei valori instantanee, valori Min / Max.
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OPTIMIZAREA PROCESULUI DE CONTROL A UNEI FAMILII DE
PIESE COMPLEXE PRIN PROIECTAREA UNUI DISPOZITIV
MODULAR PENTRU MASINA DE MASURAT iN COORDONATE

Norbert GASPAR, anul 11, Ingineria Sistemelor Flexibile de Fabricatie
Coordonator: Sef. lucr. dr. ing. Marius COSMA

Cuvinte cheie: Dispozitiv modular, masinii de misurat in coordonate

Rezumat: Lucrarea prezinta optimizarea procesului de control a unei familii de piese complexe
prin proiectarea unui dispozitiv modular pentru masina de mdsurat in coordonate, modul de
asamblare a elementelor, modul de aliniere a dispozitivului pe masa maginii cdt i prezentarea
unor avantaje si dezavantaje reale privitoare la dispozitivul proiectat.

1. INTRODUCERE

Nevoia de masurare a unei familii cu un numar de patruzeci si doud de piese complexe
a adus la realizarea acestui proiect prezentat in acesta lucrare.

Deoarece piesele sunt de lungimi si raze diferite ar fi nevoie pentru fiecare piesa in parte
cate un dispozitiv creat dupa forma acesteia.

In acesta lucrare voi prezenta dispozitivul modular creat astfel incat si fie posibila
masurarea tuturor pieselor prin adaugarea de module respectiv scoaterea lor in functie de
dimensiunea piesei dorite a fi masurate cat si modul de pozitionare a modulelor in functie de
specificatiile piesei.

2. PROIECTAREA DISPOZITIVULUI MODULAR

Exista o familie de patruzeci si doua de astfel de piese complexe (care au forma generala
din fig. 1) insa care au dimensiuni si raze diferite (fig.2).

Fig. 1. Piesa
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2.1. Constrangerea tuturor pieselor si realizarea grupdrii acestora

Aceasta este vederea de sus cu toate piesele din aceasta familie, toate acestea sunt constranse in
ambele capete la aceeasi distantd pentru a vedea toatd suprafata pe care va trebui sd actioneze
dispozitivul modular .

Fig. 2. Vederea de sus cu toate piesele din aceasta familie

Este necesara gruparea pieselor pentru o mai buna operare deoarece sunt foarte multe si mai
ales la anumite seturi piesele difera foarte putin intre ele .

Piesa principald din setul 100

Piesa principal din setul 200 Piesa principala din setul 400

Piesa principali din setul 300 Diesa principals din setul 500

Fig. 3. Gruparea pieselor din aceasta familie

2.2. Conceptul dispozitivului dedicat

Acesta este un dispozitiv dedicat necesar pentru o astfel de piesd. Pentru fiecare piesa
in parte vom avea nevoie de cate o placa de baza plus alte module in functie de dimensiunea
piesei plus o prelucrare in ansamblu pentru ca pe fiecare modul se regaseste suprafata negativa
a piesei respective.

Fig. 4. Dispozitivul dedicat
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2.3. Conceptul propriu al noului dispozitivului modular

Noul dispozitiv va contine sase module mari dintre care doar cinci module se vor putea
culisa pe axele X respectiv Y.

Fig. 5. Dispozitivul modular

Placa 2

Placa 1

Fig. 6. Ansamblu culisant

Sistem de blocare Rexroth

Sistem cu role pentru
sine Rexroth

Sinad de ghidare Rexroth

Fig. 7. Elementele standard ale ansamblului culisant

Totodata pentru fiecare axa avem montat cate doua sisteme de blocare pentru a putea
fixa placa la cotele cerute.

Sistemul cu role, sistemul de blocare si sinele sunt foarte precise Bosch Rexroth.
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Fig. 8. Sistem de role pentru sine[1]  Fig. 9. Sina de ghidare Rexroth[2] Fig. 10. Sistem de blocare
Rexroth[3]

Prezentarea celor patru tipuri de subansamble care vor fi montate pe fiecare ansamblu culisant:

Fig. 11. Elementele componente ale modulelor

Fig. 12. Elementele componente ale modulelor

Suportii pentru clemele de fixare folositi pentru a putea fixa piesa pe dispozitiv i-am conceput
astfel incat sa fie posibila si miscarea in jurul axei Z cu pana la 12°
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Clema de fixare

S
de fixare

Bucsatstift
Surub+saiba+insertic
Suport
Surub-+insertie

Fig. 13. Elementele componente ale clemelor de fixare

Tn figurile de mai jos se poate observa cum piesa s-a pozitionat cu ajutorul stifturilor si totodata
se poate observa modul de functionare a fiecarui subansamblu in parte, respectiv fixarea piesei cu
ajutorul clemelor de fixare pe axele Y si Z .

Fig. 14. Modul de pozitionare si fixarea a piesei pe primul modul
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Fig. 15. Modul de pozitionare si fixarea a piesei pe ultimul modul

Fig. 16. Vederea de sus cu toate functionarea tuturor modulelor

Pentru masurarea acestora se demonteaza sau se monteaza module pe masa masinii in functie
de dimensiunea pieselor si necesarul zonei de actionare a dispozitivului, exemple de piese de diferite
dimensiuni

Fig. 17. Exemple de piese de diferite dimensiuni
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2.4. Modul si cotele de pozitionare ale modulelor

Pentru masurarea pieselor cu acest dispozitiv va fi nevoie mereu de cotele de pozitionare
a modulelor care sunt necesare operatoriilor CMM de a pozitiona fiecare placd de baza
impreuna cu subansambele ei in cotele cerute dupa forma fiecarei piese.

a1s
3
a8

s

"\ Masa CMM

ELE]

Masa (

2907.84

3 -ZZ'_ EEl

\ Masa_cMM

Fig. 20. Alinierea piesei pe dispozitiv
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De precizat e faptul ca dispozitivul e functional si la o simpld montare a acestuia s-au putut
masura 13 piese, toate acestea fiind cuprinse n cursa lui.

Fig. 21. Dispozitivul montat pe masa CMM

3. AVANTAJE, DEZAVANTAJE SI CONTRIBUTII PERSONALE

Avantajele dispozitivului modular sunt:
- Cost scazut de prelucrare si achizitionare a necesarului in comparatie cu 42 de dispozitive
dedicate cu suprafata negativa de contact cu piesa;
- Proiectarea a doar unui singur dispozitiv;
- Depozitarea doar a unui singur dispozitiv pentru toata familia;
- Consum de material redus in comparatie cu varianta de dispozitive dedicate;
- La o simpla montare a dispozitivului se pot masura mai multe piese fiind cuprinse in cursa
acestuia;
- Posibilitatea masurarii si a altor piese din alte familii;

Dezavantajele dispozitivului modular:
- Timp crescut de aliniere atat a bazelor fixe cat si a celor mobile pe masa masinii de masurat;
- Precizie mai scazuta fata de un dispozitiv dedicat;
- Cresterea considerabild a numarului de elemente necesare pentru asamblarea dispozitivului;
- Cresterea timpului de asamblare a dispozitivului;
- Cost ridicat pentru realizarea acestuia fatd de un simplu dispozitiv dedicat;
- Cresterea timpului de proiectare a dispozitivului, crearea programelor CAM, executarea
elementelor;

Contributii personale:
- Am analizat intreaga familie de piese;
- Am proiectat tot dispozitivul ca sa fie posibild masurarea tuturor pieselor;
- Am realizat documentatia de executie constand in necesarul de elemente, desene de executie
si desene de ansamblu pentru ca sa fie posibild predarea acestora In executie cat si asamblarea
lor;
- Am realizat toate configuratiile In modelul 3D pe dispozitivul modular pentru fiecare piesa in
parte;
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- Am realizat documentatia de aliniere a piesei pe dispozitiv cat si a tuturor bazelor mobile si
fixe a dispozitivului pentru a putea fi posibild pozitionarea corecta in functie de fiecare piesa,
aceasta operatie fiind realizata de catre operatorii CMM;
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STUDII PRIVIND MASURAREA INDICELUI DE REFRACTIE
PENTRU DETERMINAREA CONCENTRATIEI BRIX DE ZAHAR DIN
SOLUTII APOASE

Adriana Maria ILIES, Florin Marcel GAIE, anul 11, Ingineria Procesarii Materialelor
Coordonator: Sef. lucr. dr. ing Aurica POP

Cuvinte cheie: Refractometru, indice de refractie, calibrare

Rezumat: Lucrarea prezinta un aparat numit refractometrul, cu ajutorul careia se mdsoard
caracteristicile unui lichid cu ajutorul refractiei. Refractometrul poate fi folosit in diverse
domenii ale activitatii umane precum, in industria alimentard, medicind si in industria
farmaceutica

1. INTRODUCERE

Refractometrul (uneori numit si refractometer) este destinat pentru masurarea
caracteristicilor unui lichid cu ajutorul refractiei. [3]

Este destinat in primul rand pentru viticultori, pentru masurarea continutului de zahar in
mustul de vin din struguri in proces de maturare. Continutul de zahar in boabe poate fi citit cu
ajutorul a patru scale, iar o scald ofera si estimarea alcoolului natural in sucul de struguri [5]

Refractometrul digital HI96800 digital de la Hanna Instruments masoara Indicele de
refractie si afiseaza rezultate in ambele formate: compensate la temperaturd (nD20) si non-
compensate la temperaturd (nD) pe ecranul LCD. Designul intuitiv al lui HI96800 si precizia
acestuia asigurd o functionare usoara si citiri fiabile de fiecare data.

Indicele de refractie este masurat pentru a determina compozitia lichidului si a evalua
concentratia si densitatea acestuia. Este utilizat de multe industrii, inclusiv farmaceutice,
alimentare si de mediu, ca un indicator important al calitatii si coerentei. HI96800 converteste,
de asemenea, indicele de refractie 1a% Brix prin apdsarea unui singur buton.[1]

Specificatii
Refractometru digital, portabil, pentru masurarea indicelui de refractie a unei solutii , cu
posibilitatea exprimarii rezultatului in grade Brix.
Domenii de masura 0.0 la 85.0% Brix; 1.3300 la 1.5080 nD; 1.3330 Ia 1.5040 nD2o
Rezolutie 0.1 % Brix; 0.0001 nD; 0.0001 nD2o
Acutratete +0.2% Brix; £0.0005 nD; £0.0005 nD-o
Domeniu temperatura 0 ... 80°C
Rezolutie temperatura 0,1 °C
Acuratete temperatura £0.3 °C
Rezultatele masurarii indicelui de refractie este afisat atat in varianta fara compensare
de temperatura , cat si cu compenasre de temperatura (nD2o)
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e Afisajul este dublu, sunt afisate concomitent valoarea masurata a probei cat si
temperatura.

Compensare automata de temperatura intre 10 si 40°C
Timp de masura 1.5 sec

Volum min proba 2 picaturi

Calibrare simpla cu apa distilata si apasarea unui buton
[luminare LED

Celula de analiza inel inox si prisma de sticla

Carcasa ABS Protectie P65

Baterie 1x 9V /5000 de masuratori

Auto-Off dupa 3 minute de neutilizare

Dimensiuni  19.2(W) x 10.2(D) x 6.7 (H)cm

Greutate 420g [2]

LCD cu doua niveluri

Compensare automata a temperaturii (ATC)

Configurare si stocare usoara

Functionarea bateriei cu indicator de consum redus (BEPS)
Se opreste automat dupd 3 minute de neutilizare [4]

Folosirea unui refractometru

Desi la prima vedere toate refractometrele optice arata la fel, difera in partea optica. Fiecare
tip are incorporata scala sa speciala, pe care fie puteti citi direct valoarea masuratd de
dumneavoastra, fie trebuie sd o deduceti de pe scala cu unitati fizice universale (indice de
refractie RI, densitatea lichidului etc.).

Masurarea este foarte simpla - pe prisma de sticla inclinata este suficient sa puneti cateva
picdturi de lichid, inchideti capacul transparent pentru ca lichidul sa se intinda pe toatd suprafata
prismei, orientati prisma in directia sursei de lumina si priviti in ocular. Veti vedea un camp
circular, cu o scala verticala, care va fi intersectata de limitele interfetei de culoare albastru-alb.

Un exemplu potrivit de refractometru cu citire directa a caracteristicilor lichidului masurat
este refractometrul pentru masurarea lichidelor auto. [3]

_20_

_]_U_
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WATERLINE

Figure 3 Scala verticala a refractometrului
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Principiul de functionare a refractometrului

Indicele de refractie este definit ca raportul dintre viteza luminii in spatiul gol si viteza
luminii din substanta. Rezultatul acestei proprietati este ca lumina se va ,,indoi” sau va schimba
directia, atunci cand se deplaseaza printr-o substantd cu indice de refractie diferit. Acest lucru
se numeste refractie.Cand treceti dintr-un material cu un indice de refractie mai mare, existd un
unghi critic la care un fascicul de lumina de intrare nu mai poate sa se retraga, ci va fi in schimb
reflectat de pe interfata. Unghiul critic poate fi utilizat pentru a calcula cu usurinta indicele de
refractie n functie de ecuatia:

sin(@  J=n/n

1)

n n n

-
n n, n,
e 0w A 8y
Refraction Criticol Angle Totol Internal Reflection
B <O 8=0_ 6>0
6, = ongle of incidence n,, N, - refrocive indes

0, = ongle of refrodion

Samgple Well Somple

Prism LED

Lens

' Shodow
Lintor Image Sensor

Figure 4 Refractia

Descriere functionala
1. Afisaj cu cristale lichide (LCD)
2. Afisaj secundar
3. Afisaj principal
4. Tasta READ (masurare utilizator)
5. Tasta ZERO (Calibrare utilizator)
6. Tasta RANGE (Unitatea de masurare a utilizatorului)
7. PORNIT /OPRIT
8. Proba de sonda din otel inoxidabil si prisma
9. Capacul bateriei
10. Compartiment pentru baterie
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TOP VIEW
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Figure 6 viziunea din spate a refractometrului

Elementele ecranului
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Figure 7 Principalele elemente a ecranuui LCD
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Baterie (clipeste cand se detecteaza starea bateriei slabe)
Afisaj principal (afiseaza mesaje de masurare si eroare)
Etichetd de masurare 1n curs
SETARE: Etichetd de calibrare din fabrica
5.CAL: Eticheta de calibrare
Unitati de masurare
Compensare automatd a temperaturii (clipeste cand temperatura depaseste
intervalul 10-40 ° C/50-104 ° F)
Unitati de temperatura
Afisaj secundar (afiseazd masuratori de temperaturd; la clipire, temperatura a
depasit
10. intervalul de functionare: 0-80 ° C/ 32-176 ° F

NoakowhE

©

Procedura de masurare

Verificati daca instrumentul a fost calibrat Tnainte de a efectua masuratori

1. Stergeti suprafata prismei situata in partea de jos a sondei. Asigurati-va cd prisma si
sondele sunt complet uscate.

2. Folosind o pipetd de plastic, picurati proba pe suprafata prismei. Dacd temperatura
mostrei difera semnificativ de temperatura instrumentului, asteptati aproximativ 1 minut
pentru a permite echilibrarea termica.

3. Apasati tasta READ. Rezultatul este afisat in unitatile selectate. Eticheta ATC clipeste
si compensarea automatd a temperaturii este dezactivata daca temperatura depaseste
limita de 10-40 ° C / 50-104 °F.

Scoateti mostra din esantion, absorbandu-1 cu un tesut moale
5. Folosind o pipeta de plastic, clatiti prisma si probati bine cu apa distilata sau deionizata.
Stergeti-1. Instrumentul este gata pentru urméatoarea proba.

&

Procedura de calibrare

* 1. Calibrarea trebuie efectuata zilnic, inainte de efectuarea masuratorilor, cand bateria a
fost inlocuita, intre o serie lungd de masuratori sau daca au avut loc modificari de mediu
de la ultima calibrare. 1. Apasati tasta ON / OFF, apoi eliberati-o. Doua ecrane de testare
a instrumentelor vor fi afisate pe scurt; toate segmentele LCD urmate de procentul de
viatd rdmasa a bateriei. Contorul va afisa pe scurt o indicatie a unitdtilor de masurare
setate. Cand ecranul LCD afiseaza liniute, instrumentul este calibrat.

* 2. Folosind o pipetd de plastic, umpleti bine proba cu apa distilata. Asigurati-va ca
prisma este complet acoperita.

» 3. Apasati tasta ZERO. Daca nu apar mesaje de eroare, unitatea dvs. este calibrata.

* 4. Absorbiti usor standardul de apa ZERO cu un tesut moale. Aveti grija sa nu zgariati
suprafata prismei. Uscati complet suprafata. Instrumentul este pregdtit pentru masurarea
probei. [4]

Utilizarea refractometrelor
Refractometrele sunt utilizate pe scara larga in diverse domenii ale activitatii umane:
+ Inindustria alimentara:
— controlul calitatii berii, a vinului si a altor bauturi alcoolice;
— determinarea fractiunii de masa a solidelor solubile in produsele de prelucrare a
fructelor si legumelor;
— determinarea concentratiei de zahdr in bauturi, siropuri, conserve
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— masurarea procentului de grasimi din alimentele solide;
— masurarea fractiunii de masa a proteinelor si a substantelor uscate degresate din
lapte;
— determinarea umiditatii mierii.
+  In medicina:
— determinarea proteinei in ser;
— determinarea densitatii urinei, a lichidului subretinal al ochiului;
— determinarea concentratiei de medicament.
+ In industria farmaceutica:
— studiul concentratiei solutiilor de medicamente diferite.
» Cand deservesc autoturisme, tractoare, nave:
— determinarea tipului de combustibili pentru motoare, lichide de racire.[6]

2. METODA EXPERIMENTALA

Pentru determinarea concentratiei Brix Tn cadrul experimentului, s-au folosit probe de
struguri albi, roze si suc Fanta zero zahar. Refractometrul digital HI96800 digital utilizat in
cadrul experimentului, este achizitionat de la firma Hanna Instruments, acesta masoara indicele
de refractie si afiseaza rezultate in ambele formate compensate la temperaturd (nD20) si non-
compensate la temperatura (nD) pe ecranul LCD.

Tab nr.1. Indicele de refractie si rezultate in ambele formate —compensate la temperatura nD 20 si non-
comensate nD, concentratia Brix pentru diferite probe

°C

Struguri albi 20,1 5,7 1,3567 1,3568
Fanta  zero 204 1,0 1,3344 1,3344
zahar

Struguri roze 20,8 14,8 1,3553 1,3554

Gradele Brix — continutul de zahar al unei solutii apoase. Un grad Brix este 1 gram de
zaharoza in 100 de grame de solutie si reprezinta puterea solutiei ca procentaj in masa. Daca
solutia contine solide dizolvate, altele decat zaharoza pura, atunci °Bx aproximeaza doar
continutul desolid dizolvat.

Eticheta sticlei de Fanta are trecut continutul de zaharoza de 0,1g la 100ml (1 g zahar la

1 decilitru de lichid-100g).

Scala Brix se foloseste pentru masurarea raportului dintre densitatea zaharului

(zaharoza) si apa, in care se dizolva cantitatea data de zahar.

La sucuri de fructe, un grad Brix reprezinta aprox. 1-2% de zahar din cantitatea totala,

ceea ce corespunde de obicei cu dulceata perceputa subiectiv.
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3. CONCLUZII

Cu cat este mai ridicatad valoarea Brix, cu atat sunt mai dulci si mai gustoase produsele.

In plus, pe baza valorii brix, puteti analiza dezvoltarea plantelor dvs. Astfel puteti stabili
momentul potrivit pentru recoltare si puteti vedea mai rapid daca planta sufera de un deficit de

nutrienti.
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NOI TEHNOLOGII IN DOMENIUL AUZUL CULORILOR

Vlad Paul POP SUARASAN, anul I, Managementul Inovirii si Dezvoltarii Tehnologiei
Coordonator stiintific: Conf. dr. ing. Miorita UNGUREANU

Cuvinte cheie: acromatopsie, ochi bionic, culoare, infrarosu, ultraviolete.

Rezumat: Lucrarea prezinta o modalitate de combatere a unei afectiuni medicale prin
intermediul tehnologiei, mai precis combaterea acromatopsiei prin intermediul unui dispozitiv
care transforma culorile in note muzicale, permitind utilizatorului sa perceapa culorile aflate
direct in fata sa, precum si potentialul dispozitivului si modul in care acesta functioneazd.

1. INTRODUCERE

Ca tema de inovare tehnologica am ales sa prezint ,,Auzul culorilor”, o tema care iese
din borderourile clasice de evolutie, care revolutioneaza si care, privitd din exterior, pare chiar
oximoronica. In zilele noastre, din nefericire, existd numeroase deficiente de naturd biologica,
acestuia.

Astfel, inconvenientele de acest tip produc insatisfactie, frustrare si discriminare pe plan
personal. Aceste aspecte sunt tinute sub atentd observatie de catre sociologi sau medici, dar, in
contextul nostru, este foarte important de mentionat faptul ca stiinta ca evolutie tehnologica, se
implica concret realizand astfel produse revolutionare cum ar fi bratele bionice, implanturi tip
cip, sisteme arteriale, pompe de recirculare a sangelui sau chiar ochi bionici.

2. ACROMATOPSIA

Acromatopsia — cunoscutd si sub denumirea de orboirea totald a culorilor, este un
sindrom medical care prezintd simptome medicale legate de cel putin cinci afectiuni, in ceea ce
priveste incapacitatea de a percepe culoarea si de a obtine o acuritate vizuald satisfacatoare, de
obicei la lumina exterioara. In acest caz, se estimeazi ci afecteaza 1 din 30000 de nasteri vii
din intreaga lume.

Sindromul este frecvent observant mai intai la la copiii Tn jurul varstei de sase luni,
manifestandu-se prin activitate foftofoba. Simptomele asociate acromatopsiei sunt: acuritate
vizuald redusa, fotofobie, anomalii de functionare a irisului.In general, nu exista leac pentru
vindecarea acestei boli. Tn anul 2003 s-a inventat un dispozitiv cibernetic, numit eyeborg care
permite persoanei care il foloseste sd perceapa culoarea prin unde sonore. (conform [4])
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3. NEIL HARBISSON

Figura 8 - Neil Harbisson [1]

Artistul cu acromatopsie Neil Harbisson a fost primul care a folosit un astfel de
dispozitiv la inceputul anului 2004. Ochiul bionic i-a permis sa inceapa sa picteze in culori
memorand momentul fiecarei culori. (conform [1]). S-a nascut cu aceasta boala rara de vedere,
adicd daltonism total, nevazand niciodata in culori si nestiind cum aratd acestea, astfel
provenind dintr-o lume alb-negru. Pentru el, cerul era in permanenta gri, florile aveau
intotdeauna petalele gri, iar televiziunea se mentinea in alb-negru. (conform [2]).

De la 21 de ani, in loc si vada culorile, a decis si le asculte. In 2003, a inceput un proiect
cu informaticianul Adam Montandon, iar rezultatul, continund colaborarea cu Peter Kese din
Slovenia si Matias Lizana din Barcelona, a fost acest ochi electronic (conform [6]). E un senzor
de culoare ce detecteaza frecventa culorii din fata sa, emitand un sunet de o anumita frecventa
pe care o trimite unui cip instalat in spatele capului, deci aude culoarea din fata sa prin os, prin
conductie 0soasa.

De opt ani de atunci aude culorile, din 2004, asadar 1 se pare normal sa auda culorile
mereu. La inceput, totusi, a trebuit s& memoreze numele culorilor, si memoreze notele, dar
dupa un timp, toatd aceasta informatie a devenit perceptie. Nu mai trebuia sa se gandeasca la
note. Dupa un timp perceptia a devenit culoare. A inceput chiar sa aiba culori preferate, si a
inceput sa viseze 1n culori. (conform [3]).

Din acest motiv, a infiintat Fundantia Cyborg in anul 2010, o fundatie care incearca sa
ajute oamenii sd devind cyborgi, incearca sd-1 Incurajeze sa-si extindd simturile folosind
tehnologia ca parte din corp. (conform [5])

4. OCHIUL BIONIC

Cand a inceput sa viseze in culori a simtit ca programul si creierul sau se unisera pentru
ca 1n visele sale creierul crea sunete electronice, nu softul. Asa cd a inceput s se simtd ca un
cyborg, cand si-a dat seama ca dispozitivul cibernetic nu mai era un simplu dispozitiv. Devenise
parte din corpul sau, o extensie a simturilor si apoi a devenit parte din imaginea sa oficiala.

Viata i s-a schimbat radical de cand poate auzi culorile, pentru ca ele sunt peste tot. Cea
mai mare schimbare, de exemplu, e cd poate merge la o galerie de arta si poate asculta un
Picasso.

Un eyeborg este un aparat de modificare a corpului care se potriveste pe capul
purtatorului si este conceput pentru a permite oamenilor sa perceapa culoarea prin unde sonore.
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Functioneaza cu o antena montata pe cap, care detecteaza culorile direct 1n fata unei persoane
si le transforma in timp real in unde sonore propagate prin conductie osoasa. (conform [4])

In his talk at TEDGlobal 2012, colorblind artist Neil Harbisson delighted the audience with his
brightly colored outfit, his quirky personality, and his eyeborg — a device implanted in Harbisson’s

V|suA|_|ZAT|ON head that lets him hear a rainbow of color. Instead of seeing a world in grayscale, he can listen to
the audible frequencies transmitted by the colors in faces, paintings, even the weather. Step inside
the mind of Neil’s symphony of color.

The sound of colors
IDEA
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Modalitatea in care Neil percepe culorile este complexi. In primul rand, un senzor
detecteaza frecventa culorii aflate in fata lui Harbisson si o transmite catre un cip instalat in
spatele capului, in zona cerebrala. Acest cip converteste culorile in unde sonore. Fiecare culoare
corespunde unei note muzicale. Aceste unde sonore circula prin craniu folosindu-se de
conductia osoasa, astfel ajungand la sistemul auditiv al lui Harbisson.

5. POTENTIALUL DISPOZITIVULUI

Iata niste muzica tradusa in culoare. De exemplu ,,Regina noptii” de Mozart, este foarte
galbena si foarte colorata, pentru ca sunt multe frecvente diferite. Piesa ,,Baby” a lui Justin
Bieber este complet diferitd. Este foarte roz si foarte colorata (conform [7]).

Alt lucru interesant este ca folosirea acestui dispozitiv a inceput sd aibd un efect
secundar, sunetele obisnuite au Tnceput sd devind culori. Auzea un ton de telefon si i se parea
verde, pentru ca suna drept culoarea verde. BBC suna a turcoaz, iar muzica lui Mozart a devenit
o0 experientd galbena.
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Figura 3 - Mozart- Regina noptii (stinga) si Justin Bieber-Baby (dreapta) [7]

Acesta este pasaportul sau din anul 2004. Nu ai voie sd apari in poza de pasaport din
Marea Britanie purtand dispozitive electronice, dar a insistat la oficiul pasapoarte ca ce vedeau
era de fapt o noua parte a corpului sdu, o extensie a creierului, asa ca au acceptat in cele din
urma sa 1l lase sa apara astfel.
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Figura 4 - Pasaportul lui Neil Harbisson

A ajuns la un punct In care era capabil sa distingd 360 de culori, exact ca vazul uman.
Putea diferentia toate gradele cercului cromatic. Numai cé s-a gandit ca vazul uman nu era
suficient de bun. Sunt mult mai multe cuori n jurul nostru pe care nu le putem percepe, dar
ochiul bionic poate. Asa ca s-a hotarat sa isi perfectioneze simtul cromatic. A adaugat infrarosu
si ultraviolete la scara culoare-sunet, asa ca acum poate auzi culori pe care ochiul uman nu le
poate percepe.

Wavelength (nm)

Figura 5 — Scara infrarosu [6]

De exemplu, e bine sa percepi radiatia infrarosu pentru cd poti determina daca exista
detectori de miscare intr-o camerd. El aude daca cineva indreapta o telecomanda spre sine. E
bine sa percepi si radiatia ultravioletd pentru ca poti asculta daca ziua e sau nu bund pentru plaja
Pentru ca ultravioletele sunt periculoase, e o culoare care poate ucide, deci cu totii ar trebui sa
ne dorim sa percepem lucruri pe care nu le putem percepe.

139



NORDTech 2021

Cunostintele vin din simturi, in consecintd, daca ne extindem simturile, ne vom extinde
si cunostintele. Acesta crede ca viasa ar fi mult mai placutd cand vom inceta sa credm aplicatii
pentru telefoanele mobile si vom incepe sd credm aplicatii pentru propriul nostru corp. Neil
considera ca aceasta va fi o schimbare enorma pe care o vom vedea in acest secol. (conform

[6])
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GERMINAREA SI DEZVOLTAREA PLANTELOR DE FASOLE
OLOAGA TN PREZENTA TOXICULUI ZnSO4

Violeta BUTUZA, Alexandra Georgiana POP, anul 111, Ingineria si Protectia Mediului Tn
Industrie
Coordonator: Sef lucrari dr. ing. Valeria Mirela BREZOCZKI

Cuvinte cheie: solutie de toxic, inhibarea germinarii, inhibarea cresterii plantelor

Rezumat: Lucrarea prezinta rezultatele testelor de germinare si crestere a plantelor de
fasole oloaga in contat cu diferite concentratii de solutie toxica de ZnSOq, precum si observatiile
din timpul monitorizarii pe o perioadd de timp de 3, respectiv 7 zile. S-a observat o influenta
negativa generald a ionilor de zinc asupra germindrii §i cresterii plantelor de fasole oloaga,
astfel, avem o inhibare de 92,53 % in cazul cresteri radacinilor si in cazul tulpinilor o inhibare
de 96,23 % la un timp de contact de 7 zile, dar si influente pozitive in cazul solutiilor CI si C2 de
concentratie 5 mg/L si 15 mg/L Zn, unde s-a inregistrat o crestere a radacinilor de 11,67% si
12,62 % fata de proba martor si o crestere a tulpinilor de 9,96% la o expunere de 3 zile fata de
proba martor.

1.INTRODUCERE

Testele de germinare si de crestere a plantelor de fasole oloaga in laborator prin
expunerea acestora la diferite concentratii de substanta toxica au scopul de a determina
concentratia de toxic la care efectul de inhibare a cresterii si dezvoltarii este cuprins intre O -
90%, evaludri privind ecotoxicitatea unor substante asupra plantelor terestre se pot gasi in
ghidul ECD Guidelines for the testing of chemicals terrestrial plant test: Seedling Emergence
and Seedling Growth Test. Lucrarea de fata isi propune sa prezinte efectele de inhibare a
cresterii si dezvoltarii fasolei oloage supuse toxicului ZnSO., efecte determinate pe baza
testelor de laborator, a monitorizarii si a masuratorilor realizate in perioade de timp bine
determinate.

Testele de laborator realizate pe triticale in prezenta aceluiasi toxic au aratat ca in prima
faza a procesului, faza de germinare a boabelor de triticale, prezenta toxicului ZnSO4- 7H20
pentru variantele experimentale C1=5 mgZn/L si C>=15 mgZn/L, aratd o influenta pozitiva
asupra cresterii radacinilor de triticale (24,4% si 21,65%) fata de proba martor. Tot in faza de
germinare a triticalelor, prezenta toxicului in concentratiile C1=5 mgZn/L si C2=15 mg Zn/L,
conduce la o crestere a tulpinilor de triticale cu 6,21% si 2,34% fata de proba martor.[1]

Conceptul de ecotoxicitate se refera la procesele de perturbare a structurii si a functiilor
ecosistemelor, ca o consecinta a actiunii directe sau indirecte a unor agenti poluanti,manifestate
prin dezechilibre ecologice reversibile sau ireversibile.[2]

Ionii de zinc au o influentd pozitivd in concentratii scazute (5 mg Zn / L) asupra
radacinilor de porumb (27,47%) si tulpinilor plantelor de porumb (5 mg Zn/Lsi 15mg Zn/
L - 39,05% si 23,41%) in timpul perioadei de germinare 3 zile. [3]

141



NORDTech 2021

2.ASPECTE GENERALE PRIVIND CULTURILE DE FASOLE OLOAGA

Fasolea (Phaseolus vulgaris) este o planta leguminoasa anuala agatatoare, originara din
America, intrebuintatd in bucatarie ca si sursa de alimente, dar prezinta si indicatii terapeutice
(fig.1). Fasolea prezinta tulpind volubild, cu frunze trifoliate si flori in forma de fluturasi
(papilonacee), fructele sunt pastai, iar dupa indepartarea boabelor se obtin tecile, utilizate in
scop medicinal. Infloreste in lunile mai-august. Se cultiva att in zone cu climat mai ricoros,
cat si in zone cu climat cald. Fasolea are nevoie de intensitate luminoasa ridicata pe toatd
perioada de vegetatie pentru inflorire si fructificare, precum si de umiditatea solului si a aerului.

S
Fig. 1 Fasolea (Phaseolus vulgaris)
Sursa: https://gorjeanul.ro/fasole-phaseolus-vulgaris-beneficii-si-proprietati [4]

3. PARTEA EXPERIMENTALA

Testele au fost realizate In laboratorul de analizd a factorilor de mediu din cadrul
Centrului Universitar Nord din Baia Mare, Facultatea de Inginerie, Universitatea Tehnica din
Cluj Napoca.

3.1. Materiale si modul de lucru
3.1.1. Materiale necesare

Testele ecotoxicologice de laborator pentru fasolea oloaga au fost realizate in diferite
tipuride vase si sticlarie de laborator, care in prealabil au fost curatate corespunzator si
sterilizate.

Aparatura de laborator si materialele utilizate in testari constau din:

v" Solutiile de mediu toxic: solutie de concentratie 5% de sulfatul de zinc

(ZnS04-7H-0)
Seminte de fasole oloaga;
Balanta analiticd de laborator
Cutii Petri si vase de sticla
Pahare curate de plastic si site suport pentru semintele de fasole oloaga;
Pipete automate si hartie de filtru;
Apa distilata;

ANANE N NN
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3.1.2. Modul de lucru

Testele experimentale s-au efectuat etapizat, prin expunerea semintelor de fasole oloaga
la solutia de toxic in concentratii diferite si urmarirea germinarii i apoi a cresterii plantelor pe
operioada de 3 si 7 zile. Proba martor s-a realizat numai cu apa distilata. Pentru fiecare varianta
de lucru au fost realizate doua replici, (notate A si B).

Solutiile pentru teste s-au preparat prin dilutia acestor solutii mama cu apa distilata si s-
au utilizat urmatoarele concentratii de solutie toxica in variantele experimentale, ilustrate Tn
tabelul nr 1.

Tabel 1. Concentratiile de solutie toxica Zn SO4

Nrcrt Toxic (ZnS04 TH20)
S1=5000mg Zn/I.
Co(M)=0mg Cu/L
Cy=5 mg Cu/L
Cr=15 mg Cu/L
C3=45 mg Cu/L
Cs=135mg Cu/L
6. Cs=405 mg Cuw/L

Lh b b D =

Testele s-au desfasurat in doua etape [5]:

Testele de germinare a semnintelor de fasole oloaga - testele au fost realizate Tn cutii
Petri sterilizate corespunzator, de 12 cm diametru, in care s-au asezat doua straturi de hartiede
filtru obisnuita, care apoi s-a imbibat bine cu solutia de toxic, corespunzatoare variantei de
lucru. Peste hartia de filtru s-au asezat apoi cate 5 seminte de fasole ologa in fiecare cutie Petri,
si s-au lasat la germinat o perioada de 3 zile. Cutiile Petrii au fost pastrate inchise cu capacul si
la temperatura camerei (Fig. nr 2)

Dupa 3 zile s-a inregistrat numarul de semintele de fasole oloagd germinate si s-au
efectuat masuratori pentru determinarea lungimii medii a radacinilor, precum si lungimii medii
a tulpinilor. De asemenea au fost inregistrate observatiile particulare pentru fiecare replicat
(ramificatiile radacinilor, prezenta fungilor, coloratia tulpinilor, vigoarea plantelor, etc).

Testele de inhibare a cresterii si dezvoltarii plantelor - dupa perioada de germinare,
respectiv dupa 3 zile, semintele de fasole oloaga au fost trasbordate din cutiile Petri in paharele
de plastic de 150 ml, pe sitele suport. Radacinile fasolei oloage au fost pozitionate astfel incat
sa treacd prin ochiurile sitelor suport si sa ajunga in mediul de cultura. Probele au fost pastrate
n laborator, la temperatura constanta si au fost completate cu solutie proaspatade toxic in
functie de necesitate (Fig.nr 3). Dupa 7 zile de la inceputul testelor, s-au efectuat din nou
masuratorile necesare (Fig. nr 4).

Fig. nr. 2 Testele de Fig. nr. 3 Testele de inhibare a cresterii a | Fig. nr. 4 Masuratori in cadrul
erminare a semintelor/6] semintelor de fasole 6] testelor [6]
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4. REZULTATELE OBTINUTE

Rezultatele obtinute in urma monitorizarii cresterii si dezvoltarii plantelor de fasole
oloaga, sunt ilustrate grafic in figurile 5 si 6.
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5. CONCLUZII

Din analiza datelor obtinute experimental in baza testelor realizate in laborator pentru
observarea si masurarea efectului de inhibare a germinarii si dezvoltarii plantelor de fasole
oloaga in prezenta solutiei de toxic ZnSOa, se desprind urmatoarele observatii:

O influenta negativa generala a ionilor de zinc asupra germinarii si cresterii plantelor
de fasole oloaga, astfel, avem 0 inhibare de 92,53 % in cazul cresteri radacinilor si in cazul
tulpinilor o inhibare de 96,23 % la un timp de contact de 7 zile;

144



NORDTech 2021

La o expunere mai lunga de 3 zile si concentratii mai mari de C3=45 mg Zn/L se poate

observa o incetinire a procesului de germinare a semintelor de fasole oloaga.

Un aspect pozitiv observabil este in cazul solutilor C1 si C2 de concentratie 5 mg/L si

15 mg/L Zn, unde se observa o crestere a radacinilor de 11,67% si 12,62 % fata de proba martor.

Un alt aspect pozitiv observabil este si in cazul solutiei C1 de concentratie Smg/L Zn

unde se observa o crestere a tulpinilor de 9,96% la o expunere de 3 zile fata de proba martor.

[1]

(2]
(3]

[4]
[5]
(6]

[7]
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