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INTRODUCERE

Profilele formate la rece au cunoscut in ultimi ani o utilizare din ce in ce mai larga in domenii variate,
printre care: constructii metlaice de rezistenta pentru hale industriale, ferme, constructii demontabile,
autovehicule, etc.

Datorita cresteri nevoilor de profile metalice s-a determinat crearea de noi tehnologii capabile sa
rezolve problemele productivitatii si calitatii produselor.

Una din solutiile cele mai bune este metoda de profilare continua a unui semifabricat intial sub forma de
banda, pana la forma si dimensiunle necesare, cu ajutorul unui sir de prechi de role care se rotesc intr-o
instalatie de profilare.

Gama profilelor ce se pot obtine prin profilare continud este foarte larga, atat ca dimensiuni cat si ca
material: de la oteluri carbon obisnuite pana la aliaje de aluminiu si otel inoxidabil.

Avantajele care impun utilizarea profilelor formate la rece sunt:

Obtinerea unei cresteri a rezistentei profilului format cu 10-15% mai mare decat a materialului
initial;

Cresterea mare a productivitatii si micsorarea consumului de materiale auxiliare, de energie
electrica si de mana de lucru;

Grad inalt de mecanizare si automatizare a productiei;

Durabilitatea ridicata a sculelor si posibilitatea executarii cu un set ¢ role a unui numar mare de
profile;

Cheltuieli de investitii, de intretinere si costuri de productie relative mici comparative cu
laminarea la cald;

Consumul de material la prelucrarea profilelor e redus la minimum. Coeficientul de utilizare al
metalului este de 99,5-99,8% superior celui obtinut prin prelucrare la cald.

In tara noastra productia de profile formate la rece este in continua crestere ceea ce a determinat crearea
de centre industrial specializate nu numai in aceasta tehnologie cat si pe grupe de profile.
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SCOPUL PROIECTULUI

Acest proiect de disertatie este structurat in doud parti distincte: in prima parte, scopul proiectului este
de a dezvolta si de a intelege metodologie de functionare si conducere a proceselor de profilare din banda
continua.

Pentru indeplinirea acestuia am cercetat si colectat date in cadrul companiei S.C DoladelaCompany
S.R.L. Aceasta fiind o companie care prelucreaza tabla zincata la rece este dotata cu utilaje pentru profilare
la rece pentru mai multe grupe de profile cum ar fi: profil tip Z, C si U.

Proiectul are ca tema utilajul pentru profilare la rece de tip C. Pentru a determina parametrii de
deformare si fiecare proces care are loc asupra semifabricatului am proiectat cele 16 faze de deformare si
am calculat focarul de deformatie la profilarea in prima caja si in cajele intermediare. Dupd am realizat
proiectarea si simularea procesului de fabcatie a profilelor de tip C .

In cea de a doua parte am realizat si prezentat in amanunt manualul calititii dupa care functioneaza
firma de tabla S.C DoladelaCompany SRL.
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Capitolul 1

Descrierea si activitatea principala a firmei S.C DoladelaCompany S.R.L

1.1 Descriere generala a afacerii

S.C DoladelaCompany S.R.L este o companie cu experientd de peste 18 ani in productia unei game
variate de produse destinate constructiilor civile si industriale, cu o capacitate de productie de peste 4.000
de tone de otel prelucrat per luna.

Aceste activitati incep de la fabricatia structurilor metalice, cod CAEN 2550 Fabricarea produselor
metalice obtinute prin deformare plasticad, metalurgia pulberilor: prelucram tabla din starea de rulou si
obtinem tabld lisa, tablad cutata, armaturi pentru profile PVC, profile din otel zincat pentru hale si structuri
metalice, sipci metalice de gard, alte profile metalice speciale, intr-o gama dimensionala variata si in cadrul
unui sistem de management al calitatii.

Conform registrului Clasificarii Activitatilor din Economia Nationala (CAEN):

2431 — Tragere la rece a barelor (cod CAEN rev.1 —2731);
2432 — Laminare la rece a benzilor inguste (cod CAEN rev.1 — 2732);
2433 — Productia de profile obtinute la rece (cod CAEN rev.1 — 2733);
2434 — Trefilarea firelor la rece (cod CAEN rev.1 —2734);

2511 — Fabricarea de constructii metalice si parti componente ale structurilor metalice (cod CAEN rev.1
—2811);

2550 — Fabricarea produselor metalice obtinute prin deformare plastica, metalurgia pulberilor.

Pe langd gama variatd de produse pe care o fabricim, prestaim servicii de debitare,
cutare,fasiere,profilare si gaurire asupra materiei prime (ruloruri tabld zincatd) achizitionate de la S.C
DoladelaCompany S.R.L Galati, de la diversi furnizori de materie prima, cat si asupra materiei prime
furnizate de clientii nostri.

Produsele obtinute Tn cadrul companiei sunt comercializate in sistem en-gross.

Spatiul destinat acestei fabrici este compus din doua hale, construite din panouri metalice cu o fundatie
din beton armat si o structurd de rezistenta alcatuita din stalpi si cadre metalice.

In vederea tehnologiei de profilare a tablelor metalice, hala de profilare dispune de urmitoarele

dotari:

e Pod rulant, cu capacitatea de ridicare si transportare de 7 [t] x 11 [m] cu cota de rulare de +5,1 [m] — 1
bucata, putere 9 [kw]/380 [V];

e Linie profilare profile armaturi profile PVC Birlik — 1 bucata, putere 95 [kw]/380 [V] productivitate de
3.5 [tone/ora];

e Linie profilare profile armaturi profile PVC Hermak — 1 bucata, putere 220 [kw]/380 [V] productivitate
de 6 [tone/ora];

e Linie profil Z si C100 — 1 bucata, putere 31,5 [kw]/380 [V] productivitate de 3.5 [tone/ord];

e Linie de profilare tabld cutatd pe 2 nivele — 1 bucata, putere 43,2 [kw]/380 [V] productivitate de 3
[tone/ord];

e Scule de mana si accesorii diverse.
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1.2 Circuite Functionale

Aceasta activitate presupune urmatoarele procese, conform codurilor CAEN enumerate anterior:

® fabricarea profilelor zincate pentru armaturi tamplarie PVC, in mod mecanizat, cu utilajele din dotare,
tabla este taiata fasiata, apoi este profilata pe liniile de profilare din dotare obtindndu-se mai multe tipuri
de profile;

e fabricarea profilelor de tip Z si C100, In mod mecanizat, cu utilajul din dotare, fasiile, sunt profilate la
dimensiunile solicitate;

e fabricarea profilelor zincate deformate la rece, in mod mecanizat, cu utilajul din dotare, fasiile de tabla
se debiteaza la lungimea solicitata si apoi se deformeaza la rece pentru a se obtine profilul solicitat.
Procesarea materiei prime (tablda sub forma de rulou) are loc in incinta imobilului companiei S.C

DoladelaCompany S.R.L conform specificatiilor primite de la clienti. Tabla (cu grosimi diferite), sub forma

de rulou pe paleti din lemn, este achizitionata de la furnizori iar in functie de specificiatiile clientilor se

proceseaza in foi, sub forma de tabla lisa sau tabld cutatd sau se profileaza, obtinandu-se profile tip ,,Z”,

,C7, LU, ete.

1.3 Descrierea utilajului pentru profilare la rece a profilelor de tip C

Accasta linie de prelucrare la rece este una dintre echipamentele de formare pe role pentru foi
(table) de otel in industria mecanica. Este de design rational si tehnologie avansata. Poate fi folosit in
siguranta si cu incredere. Si datoritd productiei ridicate si eficiente, aceasta aduce beneficii economice.

Ca urmare a aplicarii de ani de zile si Iimbunatatiri neintrerupte, linia de formare realizata de fabrica
prezintad multe avantaje: structurd compacta, functionare convenabild, performante fiabile s.a. Aceasta linie
de formare este un echipament perfect pentru laminarea la rece a profilului de tip C.

Parametrii tehnici ai utilajului

DESCRIERE SPECIFICATII
Inaltime de lucru 725 mm
Latimea de intrare Max. 500 mm
Dimensiunea generala 21.780 X 2.150 X 1.750 mm
Viteza de lucru APROX. 14-16 m/min
Greutate totala APROX. 12 tone

Tn cazul liniilor de profilare la rece, procesul tehnologic constituie un process independent pe fiecare
linie de fabricatie, ca elemente comune avand numai pregatirea materiei prime (tabla zincata).

Independent de schema tehnologica utilizatd (profilarea continud pleaca de la un rulou de banda
zincata). Procesul tehnologic se poate imparti in trei mari etape:

a) Pregatirea benzii pentru profilare;
b) Profilarea benzii;
¢) Finisarea profilului.

Premergator profilarii din banda continud se executa taierea benzii la latimile calculate de fabricatie.
Corespunzator etapelor mentionate, o linie de profilare consta in principiu dintr-un sistem de alimentare cu
banda si pregatirea benzi in vederea asigurari unei profilari corecte. Aceste etape de pregatire pornesc de la
masina prorpiu-zisa de profilat, din agregatul de taiere la lungimea prescrisa si din sistemul de evacuare a
profilelor din linie. Tn figura 1 de mai jos este prezentata linia de profilare continui utilizata de compania
S.C DoladelaCompany S.R.L pentru fabricarea profilului de tip C.
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Capitolul 2

Tehnologia profilarii tablelor metalice si instalatii pentru profilare continua din
banda

2.1 Caracterizare generala a procesului de profilare la rece

La profilarea continua semifabricatul se prezintd sub forma de banda (tabld) in rulou. Obtinerea lui
sub aceastd forma si la latimea necesard se realizeaza pe uilaje de taiere (in fasii) de tipul foarfecelor cu
discuri, cu o constructie adecvata.

In figura 2 sunt date cateva exemple de sectiuni transversale de profile, executate in acest mod, cu
configuratii relativ simple.

Figura 2. Exemple de sectiuni transversale de profile cu configuratii relativ simple

In cazul profilarii pe instalatii cu role procesul de deformare decurge continuu, semifabricatul sub
forma de banda sau uneori chiar de fasie, fiind deformat treptat, in mai multe etape (faze), la trecerea lui
prin mai multe perechi de role (figura 3). Intre aceste perechi de role existi un joc (calibru) avand forma si
dimensiunile corespunzatoare sectiunii profilului in etapa respectiva de deformare.

Cajad Cajab Caja7 Caja 4 Caja 11 Caja15

Figura 3. Profilarea pe instalatii cu role pentru profil tip C

Utilaje Speciale pentru Presarea la Rece, Universitatea ,,Dunarea de Jos” din Galati, 1992, V. Paunoiu, C. Maier, M. Teodorescu, D. Nicoara, N. Solomon si

0. Ciocan;
11
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Din punct de vedere al modului de lucru, procesul de profilare pe instalatii cu role poate fi:

a) Continuu — atunci cand profilarea semifabricatului sub forma de banda in rulou se desfasoara
continuu in cajele de deformare , profilul finit fiind retezat la lungimea stabilita cu dipozitive de
taiere culisante sau cu dispozitive de taiere stationare-stante;

b) Discontinuu — cand banda de semifabricat este retezat la lungimea stabilita inaintea agregatului
de profilare (in fluxul sau in afara fluxului tehnologic de profilare), iar apoi semifabricatele
obtinute sunt pe rand supuse profilarii.

Pornind de la sectiunea transversal a profilului finit se stabilieste ordinea in care se profileaza fiecare
muchie indoita a profilului, acest process fiind denumit sistem de calibrare (profilare).

Dupa succesiunea de formare a elementelor profilului sistemul de calibrare (profilare) folosit pentru
profiul de tip C este sistemul de calibrare pentru profilare combinata (figura 4).

Figura 4. Profilare combinata tip C

Profilarea combinata — se face mai intai profilarea semifabricatului pe intreaga sectiune pand la un
anumit unghi de indoire, dupa care se continua cu profilarea succesiva a diferitelor portiuni ale profilului,
incepand cu zona mediana si terminand cu zonele perifecrice. Acest sistem de profilare asigurd o reglare
rapida si precisa a cajelor de deformare, o pozitie stabile a benzii care se profileaza in zona activa a rolelor
in raport cu axa de profilare si posibilitatea corectarii formei si dimensiunilor unor zone ale profilului
obtinut anterior, ca un mic dezavantaj la sfarsitul profilarii se produce si redeformarea unor zone formate
anterior, ceea ce perturba geometria profilului considerata intial.

Dupa ce prin intermediul sistemului de profilare, a fost stabilita ordinea in care vor fi profilate muchiile
indoite, vom folosi modul de profilare cu raza variabila de la o caja la alta si cu distanta constanta intre
centrele zonelor de racordare ca in figura 5.

Profilarea cu raza variabia — razele de racordare ale zonelor indoite se determina din conditia
constantei latimii curburii, iar dimensiunile in etapele intermediare din conditia permietrului elementelor
pofilului care se formeaza, n toate fazele de profilare.

Acest sistem de profilare asigura o deformare usoara a materialului in locurile de indoire (racordare), la
formarea tuturor zonelor profilului cu ecruisarea minima a metalului, micsorarea presiunii pe role si a uzarii
lor , asftel sistemul acesta este cel mai folosit permitand profilarea unor benzi de grosimi diferite cu acelasi
set de role.

Calibrarea cilindrilor - unei linii de profiluri formate la rece este primul stadiu de elaborare a
tehnologiei necesare pentru obtinerea de profile cu diferite configuratii. Calibararea cilindrilor se face prin
sistemul calibrarii successive care asigura obtinerea unui profil de buna calitate, usurand regimul de
profilare prin simplificarea calcului latimii benzii desfasurate si a trecerilor. Tn figura de mai jos avem
schema calibrari succesive de la exterior spre interior (floarea profilari) (figura 5).
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Figura 5. Schema calibrari successive de la exterior spre interior

Sistemul prezinta urmatoarele avantaje:

- Procesul de indoire intermediara decurge lin datorita existentei unei portiuni periferice libere;

- Portiunile central deformate in timpul procesului de profilare nu isi schimba pozitia lor fata de
axa de profilare, ceea ce face ca profilul sa devind mai stabil in timpul profilarii.

Toate erorile strecurate in calculul latimii semifabricatului sunt preluate de portiunile periferice
nederomate inca ale profilului, astfel incat portiunea definitv profilatd a semifabricatului sa nu sufere
deformari false.

Dezavantajele acestui sistem de calibrare sunt:

- Numadrul mare de treceri pentru obtinerea profilului finit, respective numarul mare de caje si
deci de cilindri de lucru;

- Imposibilitatea de ndreptare a sectoarelor formate necorespunzator.

2.2 Materiale utilizate pentru profilele din tabli zincata formate la rece

Tipul de material folosit de catre companie pentru a produce profile pe utilajele aflate in dotare au o
anumitd calitate si grosime cum ar fi: table din otel galvanizat S220GD; S250GD; S280GD;
S320GD;S350GD, CONFORM SR EN 10346/2015 +Z 100 pana la Z275 — Conform cerinte SR EN 10346:
2015.( Standard Recommendation- Recomandare standard)

e Valoarea grosimii tablei este de 1.50, 2.00 si 2.50 mm — Raport inspectie fabricant
e Galvanizare: 100gr/mp pana la 275 g/mp

Caracteristici produs pentru evaluarea conformitatii:

- Grosimea minima:
Valoarea minima a grosimei tablei este de 1,5 mm, 2,00 mm si 2.50 mm conform SR EN 14782:2005

Tolerantele la grosime sunt conform SR 10143:2012

Pentru grosimi t:
e 2<t<2.5 toleranta la grosime este de + 0.14 mm pentru latimi de 1000 mm
e 2<t<2.5 toleranta la grosime este de + 0.15 mm pentru latimi de 1250 mm

Utilaje Speciale pentru Presarea la Rece, Universitatea ,,Dunarea de Jos” din Galati, 1992, V. Paunoiu, C. Maier, M. Teodorescu, D. Nicoara, N. Solomon si O.

Ciocan;
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- Propietati mecanice:
Propietatile mecanice sunt date in tabelul 1 de mai jos conform SR EN 10143/2012

Tabelul . 1 SR EN 10143/2012

Denumire Limita de | Rezistenta de rupere | Alungire Ago®
curgere Re?|  laintindere Rm % min.
Calitatea otelului Simboluri pentru MPa
tipurile de acoperiri
disponibile
Numele otelului |  Numarul
otelului
S220GD 1.0241 +Z 220 300 20
S250GD 1.0242 +Z 250 330 19
S280GD 1.0244 +Z 280 360 18
S320GD 1.0250 +Z 320 390 17
S350GD 1.0529 +Z 350 420 16
S550GD 1.0531 +Z 550 560 -

Permeabilitatea la apa, vapori si aer:

- Nu se accepta la produs gauri (ca defect). Se verifica vizual pe produsul final;

- n contact cu atmosfera nepoluanti cu o umiditate relativa de cca. 70% zincul se corodeaza cu o
viteza redusa comparative cu otelul, acest raport pastrandu-se si in cazul atmosferelor
neventilate agresiv, cu umiditate excesiva si degajare de gaze sau abur conform tabelului 2
corespunzator standardului din EN 1SO 12944-2;

- Intr-o atmosferd umeda sau cu degajare de gaze, suprafetele zincate se acoperd cu pete care
confera produsului un aspect inestetic;

- Coeficientul de elasticitate a zincului este mult mai mic decat la otel, iar straturile intermetalice
de Zn-Fe la zincare termica sunt mai casante.

Avand 1n vedere aspectele mentionate, se impung conditii restrictive de manipulare transport si
depozitare pentru profilele zincate.

Tabelul 2. EN ISO 12944-2

Categorie de pierderea in grosime p/an Exemplu de mediu tipic
coroziune Otel Zinc La exterior La interior
Cl1 foarte usor <13 <0.1 <60% umiditate
relative a aerului
C2 usor 1.3-25 0.1-0.7 Atmosfera usor | Cladire deschisa cu
nociva clima uscata | condens temporal
C3 mediu 25-50 0.7-2.1 Atmosfera de oras, | Sali cu Incarcatura
industie cu mare de umiditate si
incarcatura medie de usor nociva
SO2
C4 tare 50-80 2.1-4.2 Atmosfera industriald| Hale de productie
si de coasta si cu
incarcatura medie
C5I foarte tare Atmosfera industrial | Cladiri cu condens
Industrial 80-200 4.2-8.4 cu umiditate relative permanent si
mare nocivitate puternica
C5M foarte tare Tarm, platforme
Marin marine
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Schimbari dimensionale:

Limita abaterilor dimensionale pentru produsul final sunt date in standardul SR EN 1090-2+A1, aceste
dimensiuni au fost verificate pe esantioanele initiale. Rezultatele verificarilor pentru tolerante dimensionale
sunt conform SR EN 1090-2+A1/2012 anexa Tolerante la fabricatia profilelor formate la rece tabelul 3 si
tabelul 1.

Tabelul 3. Standardul SR EN 1090-2+A1l

PROFIL “C” — OTEL ZINCAT
Dimensiuni (mm)
H Abateri B Abateri h Abateri t Abateri
dimensionale dimnensionalg| dimensionale dimensionale

mm mm mm mm
+1 50 +1 20 +1 1.5 +0.14
100 +1 50 +1 20 +1 2 +0.15
+1 50 +1 20 +1 2.5 +0.15
+1 50 +1 20 +1 3 +0.15
+1 50 +1 20 +1 15 +0.14
120 +1 50 +1 20 +1 2 +0.15
+1 50 +1 20 +1 2.5 +0.15
+1 50 +1 20 +1 3 +0.15
+1 50 +1 20 +1 1.5 +0.14
140 +1 50 +1 20 +1 2 +0.15
+1 50 +1 20 +1 2.5 +0.15
+1 50 +1 20 +1 3 +0.15
+1 60 +1.50 20 +1 1.5 +0.14
160 +1 60 +1.50 20 +1 2 +0.15
+1 60 +1.50 20 +1 2.5 +0.15
+1 60 +1.50 20 +1 2 +0.15
+1 60 +1.50 20 +1 15 +0.14
180 +1 60 +1.50 20 +1 2 +0.15
+1 60 +1.50 20 +1 2.5 +0.15
+1 60 +1.50 20 +1 3 +0.15
+1 60 +1.50 20 +1 1.5 +0.14
200 +1 60 +1.50 20 +1 2 +0.15
+1 60 +1.50 20 +1 2.5 +0.15
+1 60 +1.50 20 +1 3 +0.15
+1 70 +1.50 20 +1 1.5 +0.14
250 +1 70 +1.50 20 +1 2 +0.15
+1 70 +1.50 20 +1 2.5 +0.15
+1 70 +1.50 20 +1 3 +0.15
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Capitolul 3

Notiuni si elemente tehnologice de calcul pentru profilarea la rece din banda

3.1 Profilarea continui din banda. Consideratii generale

Profilurile formate la rece se fabrica intr-o gama larga de tipodimensiuni, ca urmare a cerintelor mereu
crescute de utilizare in diverse domenii. Tedintele de dezvoltare ale productiei de profiluri formate la rece
urmeaza doua cai principale:

- Diversificarea mare de produse cu complexitati variate fabricate pe linii specializate;

- Linii de mare productivitate destinate producerii unor sortimente mai simple.

Facand abstractie de calitatea materialului, capacitatea de rezistentd a doud sectiuni cu aceeasi
suprafata transversal, depinde exclusive de forma geometrica a sectiunii. Din acest punct de vedere
profilurile formate la rece permit asezarea mai rationald a materialului in sectiune. Este clar ca marimile
geometrice, ca moment de inertie sau modulele de rezistentd vor avea valori cu atat mai mari cu cat
materialul este mai indepartat de axa neutra. in consecinta, profilurile cele mai rationale vor fi acelea cu
dimensiunile transversale cat mai mari si din grosimi minime de benzi.

Operatiile tehnologice care conduc la obtinerea unui profil de o forma ceruta constau din:
Determinarea amplasarii profilului fata de axele cilindrilor;

Calcularea latimii semifabricatului;

Alegerea axei principale de profilarea;

Stabilirea formelor intermediare.

In cele aritate a rezultat cum se stabileste si cum influenteaza profilarea asezarea profilului n raport
cu axele cilindrilor si modul de stabilire a formelor intermediare.

NS

3.2 Bazele teoretice ale profilarii continue din banda la rece
3.2.1 Schema tehnologica la profilarea continui din banda

Schema tehnologica al liniilor de profilare si regimul de profilare se aleg tinand seama de dimensiunile
benzii si ale profilului finit, sistemul de calibrare a cilindrilor si sistemului de profilare continuu. in functie
de acesti factori se alege procedeul si utilajul corespunzator fiecarei etape de fabricatie.

In cadrul companiei, procesul principal de lucru al liniei de formare este: dupa debobinare, foaia
(tabla) de otel va fi trimisa direct la rolele de formare. Dupa mai multe statii de presare in role, foaia (tabla)
de otel va deveni foaie de sectiune C, apoi va fi taiatd conform lungimii necesare. Diagrama fluxului cheie
este prezentata in figura 7.

Bobina de | PERRICK 3T) | pesicator Intrare :
_ - ) ) - Laminare la rece
otel SE INCARCA | hidraulic |LIMITAREA LATIMII
FORMAREA/ Di itiv d LIMITAREA LUNGIMII
CONDUCERE 15pozItlv Ge Depozitare de
perforare/taiere - J
AUTOMAT hidraulica PERFORARE/TAIERE produse

Figura 7. Diagrama fluxului cheie

Fabricarea profilurilor formate la rece din banda de otel, Editura tehnica, Bucuresti, 1977, Ing.V.Fokt, O. Blezo;
Cold Rollingg Mills for C-Purlin, Opertion Manual,China ,2008, 1SO19001;
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Pentru asigurarea liniei de formare corecte, o importanta deosebita prezinta centrare cilindrilor de lucru.
Prin linia de formare se intelege linia dreapta care trece de-alungul semifabricatului sau prin sectiunea
acestuia si nu isi schimba pozitia in timpul deformarii in caja.

De obicei ca axa de formare (axa principal) se alege axa de simetrie, in situatia in care se cere ca
numirul si valoarea indoiturilor sa fie identice pe ambele laturi ale profilului. Tn acest caz semifabricatul nu
va fi deplasat prin deformare.

Alegerea incorectd a liniei de formare conduce la obtinerea de produse cu defecte si in consecintd
centrarea cilindrilor de lucru trebuie sa se faca riguros si exact.

Tehnologia formarii diferitelor tipuri de profiluri la masina de formare se bazeaza pe indoirea
succesiva a benzii la trecerea printre cilindri orizontali si verticali de lucru pentru o profilare
corespunzatoare.

Tehnologia producerii de profiluri de tip C depinde de numarul de indoituri in sectiunea transversala a
profilului, de inaltimea si latimea lor, de gradul de inclinare a peretilor indoiturii, de calitatea tablei zincate
si de grosimea benzii (gb).

Numarul necesar de caje se alege tinand cont de forma profiului si de valoarea posibila a deformarilor
intr-o singura caja. Deformarea intr-o singura caja este determinatad de conditiile de prindere intre cilindri si
din valorile admisibile ale tensiunilor care apar in metal in timpul profilarii acestuia. Procesul de indoire are
loc fara deformare pe lungime si deci presiunea rolelor nu trebuie sa produca reducerea grosimii benzii. Dar
n ceea ce priveste deformarea pe latime, aceasta trebuie sa fie realizata prin deformare plastica a
portiunilor indoite.

La asezarea calibrelor in caje trebuie sa se tind seama de evitarea rasucirilor sau deformatiilor pe
lungime, pentru obtinerea unor profiluri finite de buni calitate. In acest sens este necesara o alegere atenti
a axei de formare a profilului, aceasta din punct de vedere fizic este o fasie dreapta de material, ingusta in
sensul transversal, care trece de-a lungul semifabricatului pe intreaga lungime a acestuia si are o inaltime
egald cu grosimea lui. Linia de profilare are o axa principala care trece prin portiunea porfilului paralela cu
axele cilindrilor, aceasta fiind una principala care favorizeaza stabilitatea semifabricatului atunci cand trece
prin deformatii sau schimbari de pozitii in cursul procesului.

La baza calcului numarului de treceri in Sistemul succesiv de calibrare sta dimensiunea initiala a benzii
desfasurate.

Profilarea benzii de la exterior spre interior se foloseste pentru evitarea formarii unor cute longitudinale
pe mijlocul indoiturii de aceea este necesara 0 precizie mai mare la calculul latimii benzii si a numarului
necesar de treceri pentru formare, precum si un numar mai mare de distantiere.

Cresterea productivitatii liniilor de profilare, calitatea bund a produselor si reducerea pretului de cost,
depind in mare masura de rezolvarea corecta a intregului complex de problema legate de executarea si
exploatarea cilindrilor de Iucru. De aceea sunt folositi cilindri de lucru din elementi demontabili aceasta
fiind o solutie rationald si economica. De asemenea prin aceastd solutie se reduce valoarea frecarii la
minimum, banda profilata aflandu-se in contact cu cilindrii numai in portiunea orizontala.

Odata ce procesul de formare a profilului de tip C este terminat , acesta trece printr-o caja de indreptare
care este una cu role libere si cu reglaj radial, montate pe o placa comuna care se poate roti, deplasa vertical
si lateral in vederea indreptarii profilului.

Debitarea profilului se face din mers prin ghilotina pentru asigurarea unei productivitati ridicate a liniei.
Pentru masurarea lungimii profilului la capatul liniei de profilare este montat un dispozitiv de taiere
hidraulic care indica atat numarul de metri profilati, cat si numarul de profile debitate.

Cold Rollingg Mills for C-Purlin, Opertion Manual,China ,2008, 1SO19001;
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Controlul profilurilor se face pe loturi de aceleasi dimensiuni si din acelasi material si cuprinde
verificari si incercari:

- Verificarea aspectului, care se face cu ochiul liber;

- Verificarea netezimii suprafetei profilurilor: se admit mici defecte locale rezultate din procesul
de formare la rece, cu conditia sa nu scoata profilul din limitele abaterilor admise la grosimea
benzii;

- Verificarea formei profilului se face cu ochiul liber si cu aparate obisnuite de masura;

- Verificarea dimensiunilor se face cu aparate obisnuite de masura;

- Determinarea caracteristicilor mecanice se face pe doua epruvete din lot luate din profile
diferite; valorile caracteristicilor mecanice de rezistenta ale profilurilor trebuie sa fie cel putin
egale cu cele ale otelurilor din care sunt executate.

3.2.2 Analiza procesului de deformare a materialului

Tn studierea fenomenului de profilare se accepta urmatoarele ipoteze:
- Se presupune ca sectiunea transversala ramane plana si perpendicular pe axa profilarii si egalad
cu latimea semifabicatului initial;
- Lungimea liniei neutre a deformatiilor in fiecare sectiune este constanta si egala cu latimea
semifabricatului initial.

Procesul de deformare descris mai jos e valabil inh cazul in care distanta dintre rolele de deformare
este mai mare decat zona in care are loc deformatia benzii. Aceastd zona este denumita zona focarului de
defrormatie si se caracterizeaza prin modificarea continua a unghiului de indoire al elementelor profilului si
a razei de curbura in locul indoirii. Aceasta este limitata de zonele nedeformate ale semifabricatului.

In figura 8 se observa ca muchiile aripilor in zona focarului de deformatie iau forma unei curbe
spatiale. Lungimea acestei curbe este mai mare decét distanta pe care se formeaza ceea ce determina
aparitia unor eforturi de intindere in muchia benzii. Se va obtine un profil de calitate in cazul in care
deformatia longitudinala in muchie nu depaseste deformatia elastica caracteristica materialului prelucrat.

Cand aripa profilului intrd in calibru, muchia capatului ei anterior vine in contact cu rola inferioara
si se ridica , iar in aripa iau nastere tensiuni elastice mici si deci neglijabile. Dupa intalnirea capatului
anterior al talpii profilului de tip C cu rola superioard incepe indoirea aripii si formarea focarului de
deformatie care se va afla intotdeauna inaintea planului axia al rolelor.

Aripile si baza (talpa) profilului la inceputul deformarii se curbeaza longitudinal , mentindndu-se
drepte in sectiune. Forma sectiunii transversal se modifica continuu in timp ce fasia de tabla trece prin cele
16 caje apropiindu-se de configuratia determinate de calibrul rolelor la trecerea respectiva.

Simultan cu deformarea aripilor, are loc formarea locului Tndoirii Tn care materialul este supus
succesiv deformatiilor. Cresterea unghiului de indoire in Sectiunea transversala, determina micsorarea razei
de curbura si cresterea tensiunilor normale si tangential in locul indoirii.

Stadiu urmator n dezvoltarea focarului de deformatie incepe cu un proces invers: aripa curbata
longitudinal devine plan pe masura ce contacteaza rola superioara. Daca in prima etapa aripile nu se intind
in aceasta etapa odata ce capatul anterior al benzii este “incastrat” intre role, intinderea devine imposibil de
evitat.

Dincolo de planul axial al rolelor, curbura longitudinala a benzii dispare, astfel lungimea focarului
de deformatie dinaintea planului axial al rolelor raimane constanta din cauza profilarii continue din banda.

Utilaje Speciale pentru Presarea la Rece, Universitatea ,,Dunarea de Jos” din Galati, 1992, V. Paunoiu, C. Maier, M. Teodorescu, D. Nicoara, N. Solomon si O.
Ciocan;
Fabricarea profilurilor formate la rece din banda de otel, Editura tehnica, Bucuresti, 1977, Ing.V.Fokt, O. Blezo;
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1)

Figura 8. Zona focarului de deformatie

Urmarindu-se procesul de profilare se constata ca fenomenul de indoire al aripilor continua dincolo de
planu axial al rolelor. Aceasta se explica prin faptul ca momentul fortelor interioare, care apare in zona
focarului de deformatie, nu reuseste sa fie echilibrat de momentul fortelor exterioare aplicat benzii de catre
role. Deci unghiul de indoire al aripii va creste dincolo de planul axial al rolelor atata timp cat momentul
tensiunilor interne va fi mai mare decat momentul aplicat de role.

Lungimea spre care se observa o crestere a unghiului de ndoire s-a denumit partea 1 a focarului de
deformatie. Partea a 2a a zonei focarului de deformatie este partea care se caracterizeaza prin micsorarea
unghiului de indoire. Aceasta micsorare este determinatd tot de conditiile echilibrarii momentului
tensiunilor. In aceastd zona apare arcuirea elastica a locului indoirii dar si a capatului anterior al aripii. n
procesul arcuirii elastic tensiunile se redistribuie si la 0 lungime oarecare dincolo de planul axial al rolelor,
iar atunci cand unghiul de indoire se stabilizeaza rezulta faptul ca procesul de indoirie al aripii inceteaza.

Dincolo de partea a 2 a focarului de deformatie, in toate sectiunile transversale, tensiunile interne se
echilibreaza reciproc, fapt caracteristic pentru tensiunile reziduale de gradul 1.

Deplasarea benzii nu modifica forma si dimensiunile zonei focarului, de asemenea nu se modifica pe
parcursul acestei stari de tensiune si deformatie.

Forma aripii pe zona focarului de deformatie este caracterizatd de unghiul de indoire care prezinta o
variatie continud pe parcursul axei de profile si se afla cu formula :

a(Z) = antAa(z) 1)

unde:

a(Z) — ungiul total de indoire in sectiunea data

an - unghiul de indoire la inceputul focarului de deformatie (unghiul obtinut la caja precedenta)
Aa(z) — unghiul de indoire suplimentar pentru coordonata Z (Z=0 pentru Tnceputul zonei
focarului de deformatie)
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Pe baza schemei de deformare adoptate si cunoscand legea de variatie a unghiului de indoire se
poate stabili o functie continua ce descrie schimbarea razei de curburd a zonei indoite in zona transversala
considerand constanta latimea fibrei neutre. Raza de curbura in sectiune se afla cu relatia urmatoare:

p2) == )

a(z) - an+Aa(Z)

unde:
bi = latimea fibrei neutre in zona indoita in sectiunea transversala
p(Z) = raza de curbura in sectiune caracterizata prin coordonata Z ( Z=0 la inceputul focarului
de deformatie

3.3 Metodologia de calcul a calibratiilor la linii continue de profilare

La baza elaborarii metodologiei de calcul a calibratiilor se are in vedere posibilitatea organizarii
fabricatiei pe grupe reprezentative de profiluri. Scopul clasificarii si gruparii diverselor tipuri de profiluri a
fost stabilirea unor tipuri reprezentative de profiluri pentru fiecare grupa, iar elaborarea metodologiei de
calcul pentru tipizarea proceselor tehnologice pentru profiluri asemanatoare, cu toate avantajele ce decurg
din acestea. Majoritatea tehnologiilor considera ca la baza clasificarii trebuie sa stea profilul ce urmeaza a fi
obtinut. Unii tehnologi considera ca inainte de a trece la tipizarea proceselor tehnologice pentru profiluri
similar este rational sa se elaboreze normative tehnologice de prelucrare a suprafetelor cilindrilor de lucru.

Criteriile care au stat la baza clasificarii profilurilor pe grupe reprezentative sunt:

e Forma geometrica si caracterul comun al elementelor ce alcatuiesc profilul (complexitatea, numar
de indoituri, precizia dimensional);

e Schema de lucru dupa care s-ar putea proiecta numarul cel mai mare de profiluri din aceeasi grupa;

e Caracteristicile liniei tehnologice de profilare, pe care ar urma sa se obtina in modul cel mai
economic profilul din grupa respectiva,

e Necesarul actual si de perspective, de profiluri formate la rece;

e Posibilitatile concrete de aplicare a clasificarii pe grupe reprezentative de produse.

Tn baza acestor criterii s-a ales pentru profilul de tip C urmatoarele metodologii de calcul.

Metodologiile de calcul pentru profilul tip C au fost astfel alese incat sa poata folosi ca model pentru

intreaga gama de profiluri din grupa respectiva.

3.3.1 Sisteme principale de calibrare

La elaborarea metodologiilor de calcul pentru profilul de tip C reprezentativ s-a tinut seama de forma,
numarul si amplasarea indoiturilor pe sectiunea transversala a profilului. Pentru profilurile cu sectiunea
dreptunghiulara s-a folosit sistemul cu aplatizare benzii ondulate. Pentru profilurile cu numar mici de
onduldri (maximum 2 sau 3) cu raze mari de racordare, s-a folosit sistemul de calibrare simultana a
cilindirilor. Tn general, la elaborarea metodologiei de calcul s-a acordat atentie deosebitd urmatoarelor
probleme si factori:

- Obtinerea profilului cu suprafata curate si in cotele precise;

- Consum minim de cilindri, energie si timp pentru profilare;

- Introducerea de tensiuni interne minime in procesul de fabricatie;

- Subtierea benzii la locurile de indoiri trebuie sa fie minima,

- Calculul latimii benzii trebuie sa fie cat mai exact si verificat practic.

- Efectuarea montajului cel mai rational al cilindrilor, asigurand astfel pierderi de timp minime pentru
schimbarea cilindrilor de laminare si reglajul liniei.

Fabricarea profilurilor formate la rece din banda de otel, Editura tehnica, Bucuresti, 1977, Ing.V.Fokt, O. Blezo;
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3.3.2 Fazele principale de proiectare a cilindrilor de profilare

La calculul unui set de cilindrii de profilare s-au urmarit urmatoarele faze principale;

- Impartirea formei profilului in zone;

- Calculul lungimii fiecarei zone;

- Calculul latimii benzii corectata cu influenta tolerantelor de executie;

- Adoptarea numarului de caje si a unghiurilor de Indoire pe fiecare caja;

- Alegerea executiei calibrari cu raza constantd sau variabild, indoind in aceeasi proportie diferitele laturi
ale profilului;

- Calculul cilindrilor orizontali si verticali pe profilare.

Cunoasterea procedeelor rationale de calibrare a profilurilor simple cu doua sau mai multe indoituri
permite utilizarea acestor procedee si la elaborarea calculelor pentru orice profil cu configuratie complexa.

Pentru procesul tehnologic de fabricatie a profilurilor formate la rece de tip “Inchis” sunt necesare
urmatoarele precizari de care sa se tina seama la elaborarea metodologiei de calibrare:

- Pentru profilurile cu sectiuni patrate si dreptunghiulare mersul calculelor este similar cu cel de la
formarea unui profil rotund, la care dupa sudarea longitudinal urmeaza calibrarea in patrat sau
dreptungiulara intr-o caja de calibrare;

- Pentru profilurile cu sectiuni mai complicate formarea se face in caje de lucru prin profilarea de la
centru spre exterior, similar cu metoda folosita la profilele deschise, calibrarea servind doar la
realizarea unei precizii mai ridicate.

- TIndoirea primelor portiuni se executi cu raza variabila;

- Indoirea urmatoarelor portiuni si se facd cu raza constanta tot de la centru spre periferie.

Aceasta permite ca la Tnchiderea profilului in penultimele caje rolele de indoire sa fie aproximativ
egale.
3.3.3 Metodologia de calcul a cilindrilor de profilare pentru obtinerea de profiluri de tip C

Profilele otel tip C, din tabla zincata, au caracteristici specifice:
— otelului dedicat profilarii la rece DX51 D+Z
Cele mai importante caracteristici sunt:
— rezistenta mare la coroziune
— maleabilitate (indoire la 90 grade)
— isi pastreaza calitatile la profilare la rece
— rezistenta la tractiune intre 270-500 N/mm
—alungire la rupere 22 mm

Profilele destinate constructiilor ofera avantajul major referitor la costuri. Ex.: Profilul tip C200 de
grosime 2.50mm datorita geometriei si ranforsarilor are o rezistentd la incarcare egala cu a unui profil
laminat | 130mm, cu o economie de material de 5kg/ml.

Schita si dimensiunile sectiunii profilului tip C sunt prezentate in figura 9.
Profilul se executa din banda laminate la cald (STAS 9236-72 sau STAS 908-69) sau banda laminate la
rece (STAS 9150-72) din otel carbon sau slab aliat cu rezistenta la rupere or de maximum 60 daN/mm?.

Calculul latimii benzii I, (semifabricatulu) se face in raport cu fibra neutra sau stratul neutru.
Calculul este influentat de o serie de factori precum:

raza de indoire;

grosimea semifabricatului;

metoda de profilare;

starea suprafetei cilindrilor.

Fabricarea profilurilor formate la rece din banda de otel, Editura tehnica, Bucuresti, 1977, Ing.V.Fokt, O. Blezo;
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Figura 9. Profil zincat de tip C

In cazul in care nu se pot lua in considerare toti factorii care influenteaza, latimea semifabricatului
se va corecta executand o profilare de proba sau facand comparatia semifabricatului de calcul cu forme
similar produse anterior. Metoda este mai usor de realizat pentru profilurile cu configuratie simpla si se
complica considerabil la profilurile cu configuratie complexa.

Pentru calcularea latimii sectiunea profilului se imparte in portiuni rectilinii si curbilinii (notate cu
cifrele 1,2,3....n), calculandu-se lungimea fiecarei portiuni in parte .

Latimea benzii Ip este data de relatia care insumeaza lungimea tuturor laturilor (B,H si h) dupa care
se scade grosimea tablei inmultitd cu numarul de colturi in cazul profilului de tip C, 4 colturi inmutit cu
grosimea benzii (gb).

lp=2(I+h)+H-2xgx4 (3)
lb- 1atimea benzi
I- 1atimea profilului
H- inaltimea partii rectilinii principale a profilului de tip C
h- inaltime celor 2 parti secundare a profilului de tip C
g — grosimea tablei zincate

Stabilirea schemei de profilare pentru un profil C consta in principal din alegerea metodei de profilare, a
numadrului de caje de profilare si a unghiurilor de indoire pe fiecare caja .

Pe acest utilaj de profilare la rece pentru C grosimea benzii poate varia de la 1.5mm...3mm, iar in
functie de grosime se poate calcula latimea benzii conform formulei de mai sus (3) rezultatele pentru
fiecare grosime sunt date in tabelul 4.

Tabelul 4. Valori experimentale ale latimii benzii

Grosimea benzii mm
(g) Latimea benzii mm (lp)
1.5 228
2 224
2.5 220
3 216
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Deformarea benzii in profil se face pe cilindri orizontali actionati , cilindrii verticali intermediari
fiind utilizati pentru ghidare.
In cazul profilului de tip C deformarea pe utilajul metionat se face in 3 faze :

Faza 1 consta in deformarea benzii realizata cu ajutorul primelor 4 caje si de a obtine prima deformare
a profilului C (figura 10) a caror unghiuri de deformare aci-c4 sunt urmatoarele:

o cajal - tractiunea si indreptarea benzii — 0°

o caja2-—am=15°

o caja3— ax=30°

o cajad— az=60°

R
Vs, @
%2y | ®
%y @ ?ﬁ
©

g’

Figura 10. Primele 4 forme de deformare ale profilului de tip C

Faza 2 consta in deformarea benzii realizata cu ajutorul urmatoarelor 4 caje, iar de la caja 7 incepe a 2a
deformare (figura 11) a caror unghiuri de deformare ocs-co SUNt urmatoarele:

o cajab—a4=75°

o caja’7—as=80° a’1= 15° - se formeaza a2a deformare a profilului de tip C

o caja8— as=80°; a’»>= 30°

o caja9-— ar=85° a’3= 60°

’ ®

; ®

i ®

Figura 11. Cajele de deformare ale profilului de tip C pentru fazaa 2 a
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Faza 3 consta in deformarea benzii realizata pe ultimele 7 deformari se fac conform cajelor cu
unghurile oc1o-c15 (figura 12):
o cajal0— a7s=85° a’4=70°
caja 11 — ae= 85°; a’s= 70°
caja 12 — a1o= 85°; a’s= 85°
caje 13 — a11=85°;, a’7=85°
caja 14 - a12=90°; a’g=90°
caja 15 — a13=90°; a’9= 90°
caja 16 — fara cilindri de deformare

O O O O O O

Figura 12. Ultimele 7 deformari si forma finala ale profilului de tip C
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Metoda de profilare

Executarea unui profil tip C prin indoire din banda pe o linie de profiluri de formare la rece se
realizeaza prin pastrarea pozitie inimii constant orizontala pe mijlocul cajei si prin indoirea treptata a
aripilor profilului cu unghiul variabil a, si raza variabila Ry pana ce acestea capata in ultima vaja valorile
(Xn:900 Si Rn:Ri.

Pentru profilare se utilizeaza urmatoarele caje:
a) cu cilindri orizontali, actionati pentru profilare, din care cei din prima caja au tablia dreapta, fiind
utilizati pentru indreptarea benzii;
b) cu cilindri verticali liberi, pentru ghidarea benzii si profilului, montati in anumite caje verticale
intercalate intre cajele orizontale;
c) cu cilindri de Tndreptare in numar de patru in acelasi plan, neactionati, montati in caja de indreptare
amplasata la sfarsitul liniei si care au rolul de a indrepta si elimina rasucirea profilului.

Stabilirea cajelor orizontale de profilare

Atat din datele practice cat si din literatura de specialitate reiese ca pentru fabricare profilurilor de tip C
din oteluri cu rezistenta de rupere o,<60 daN/mm? se recomandi ci numirul de caje orizontale actionate
sa se aleaga in functie de grosimea profilului, dupa cum rezulta din tabelul 5:

Tabelul 5. Stabilirea numarului de caje orizontale in functie de grosimea profilului

Grosimea profilului g, mm L5....... 3

Numarul de caje orizontale actionate neo 7

Din numarul de caje orizontale actionate, necesar pentru fabricare unui profil, prima caja este defapt
pentru tractiunea si indreptarea benzii, cilindrii ei avand tabla dreapta, ultima cajd asigurand realizarea
profilului finit, cilindrii fiind dimensionati in consecinta.

Regimul de profilare. Dupa ce s-a stabilit metoda si numarul cajelor de profilare trebuie ales
unghiurile de indoire pe caje, adica felul cum variaza unghiul pe care il face aripa profilului, din prima caja
cand are valoarea o1 = 0° pana la ultima caja de profilare cand are valoarea oo = 90°.

Unghiurile de indoire alese trebuie sa asigure o alungire minima a marginilor benzii si obtinerea
unui profil cat mai corect din punct de vedere al formei, dimensiunilor si aspectului.

Valoarea A an a cresterii unghiului de indoire in caja n fatd de caja n-1 se determina cu relatia de
mai jos care trebuie sa fie crescatoare pana la 0 valoare constanta ce se mentine pe cateva caje, urmarind ca
la ultimele caje sa descreasca treptat.

A 0n= 0n—0On-1 (4)

Unghiurile de indoire on precum si cresterea lor pe caje pentru benzi cu an < 60 daN/mm? , in

functie de grosimea benzii sunt date in tabelul 5:

Grosimea benzii g= 1,5...3 mm; Numarul caje de profilare n.=8

Tablelul 6. Variatia unghiului o in caje orizontale in functie de grosimea benzii

Numarul cajei 1 2 3 5 6 7 8
0, 0° 150 300 60° 750 80° 85¢
A 0% 0° 150 150 30° 150 100 5o

Fabricarea profilurilor formate la rece din banda de otel, Editura tehnica, Bucuresti, 1977, Ing.V.Fokt, O. Blezo;
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Stabilirea numdrului si locului de amplasare a cajelor vertical de ghidare

Se alege numarul si locul de amplasare a cajelor verticale de ghidare dupa cum rezulta din tabelul 6 :

Tabelul 7. Numarul si locul de amplasare a cajelor verticale

Numarul cajei 9 10 11 12 13 14
Caje Numar Ney 2 2 2 2 2 2
verticale

Loc de 9-10 10-11 11-12 | 12-13 13-14 14-15
amplasare

Calculul cilindrilor orizontali

Pe baza schemei de profilare se trece la calculul cilindrilor orizontali urmarindu-se urmatoarele etape:
a) stabilirea schemei de calcul,

b) calculul elementelor geometrice ale cilindrilor legate de dimensiunile profilurilor ce se deformeaza;
) calculul distantierelor laterale;

d) calculul diametrelor cilindrilor.

/

Figura 13. Schema cilindrilor orizontali superior si cilindrul inferior

Din figura 13 rezulta elementele caracteristice ale cilindrilor orizontali care alcatuiesc prima etapa a
deformari - cajele 1-7 , aripile profilului C.

a) Schema de calcul

Din analiza elementelor caracteristice ale cilindrilor orizontali reies urmatoarele:

e Attt cilindrul orizontal superior cat si cilindrul orizontal inferior sunt formati fiecare din cate
trei elemente cu scopul de a-i putea refolosi partial pentru diverse profile C cu aceeasi grosime
g.

¢ Indicii n ai cotelor din schema de calcul conform schemei de profilare;

e Unghiul oncorespunde unghiului de indoire conform schemei de profilare;

e Elementii de margine ai cilindrilor superior se executa cu unghiul on +30’ numit si ,,unghiul de
eliberare” in scopul evitarii frecarilor excesive;

e In scopul usuririi reglajului distant intre tabliile cilindrilor inferiori si superior se stabileste egala
cu grosimea g a profilului.

Fabricarea profilurilor formate la rece din banda de otel, Editura tehnica, Bucuresti, 1977, Ing.V.Fokt, O. Blezo;
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b) Calculul elementelor geometrice ale cilindrilor legate de dimensiunile profilurilor ce se deformeaza

Tndoirea aripilor se face cu raza variabila descrescatoare spre valoarea razei R a profilului
finit cu pastrarea marimii constant a arcului.

Tn cazul profilului de tip C raza interioara de indoire este egala cu grosimea profilului , deci
R=g, raza variabila de indoire pe fiecare caja se calculeaza direct cu relatia:

R, =(£—Kjxg .(5)
an

Unde: coeficientul k se alege din tabelul 7 in functie de unghiul «,. Rezultatele obtinute sunt unele

experimentale si sunt date in tabelele 8 si respectiv 8.1

Tabelul 7 . Valorile coeficientului K functie de unghiul «,

a 10e...26° 26°.....40° 400....60° 60°....80° 80°....90°

~

0,5 0,45 0,4 0,35 0,3

Tabelul 8. Date experimentale pentru calculul razei variabile de indoire pentru prima deformare

K
(coeficientul de g
deplasare a (grosimea Rn
Nr. caja a,° fibrei neutre) benzii) (mm) (raza de indoire)
1 0 0 2 0.00
2 15 0.5 2 14.60
3 30 0.45 2 6.90
4 60 0.4 2 3.10
5 75 0.35 2 2.42
6 80 0.35 2 2.23
7 80 0.35 2 2.23
8 85 0.35 2 2.05
9 85 0.3 2 2.15
10 85 0.3 2 2.15
11 85 0.3 2 2.15
12 85 0.3 2 2.15
13 85 0.3 2 2.15
14 90 0.3 2 2.00
15 90 0.3 2 2.00

Fabricarea profilurilor formate la rece din banda de otel, Editura tehnica, Bucuresti, 1977, Ing.V.Fokt, O. Blezo;
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Tabelul 8.1. Date experimentale pentru calculul razei variabile de indoire pentru a 2a deformare

K
(coeficientul de g
. deplasare a (grosimea Rn
Nr. caja a,° fibrei neutre) benzii) (mm) (raza de indoire)
7 15 0.5 2 14.6
8 30 0.45 2 6.9
9 60 0.4 2 3.1
10 70 0.35 2 2.6
11 70 0.35 2 2.6
12 85 0.3 2 2.2
13 85 0.3 2 2.2
14 90 0.3 2 2.0
15 90 0.3 2 2.0

Lungimea portiunii indoite pe fibra exterioara(m,)

an
m, = (R, +g)gT ; (6)
Lungimea portiunii indoite pe fibra interioara(m’,)

1 a,
my, = Rptg T; (7
Larimea elementului de mijloc inferior(c,)

cp, =1+ 2m,; (8)
Latimea inimii profilului pe fibra interioara(c’,)
c'n=14+2m'"y; (9)

Tabelul 9. Calculul lungimii portiunii indoite pe fibra exterioara/interioara si latimea elementului de
mijloc inferior/exterior pentru prima etapa a deformarii

|1
(grosgimea (lungimea | lx(lungimea
Nr benzii) fibrei fibrei
caja n’ (mm) neutre) neutre) K Rn Mn m'y Cn c'n
1 0 2 0 224 0 0.00 0.0 0.0 | 224.0 | 224.0
2 15 2 50 100 0.5 14.60 2.2 3.9 | 104.4 | 107.8
3 30 2 50 100 0.45 | 6.90 2.4 4.0 | 104.8 | 108.0
4 60 2 50 100 0.4 3.10 2.9 2.4 | 105.9 | 104.8
5 75 2 50 100 0.35 | 2.42 3.4 2.0 | 106.8 | 104.1
6 80 2 50 100 0.35 | 2.23 3.5 1.9 | 107.1 | 103.7
7 80 2 50 100 0.35 | 2.23 3.5 2.0 | 107.1 | 104.1
8 85 2 50 100 0.35 | 2.05 3.7 1.9 | 107.4 | 103.8
9 85 2 50 100 0.3 2.15 3.8 2.0 | 107.6 | 103.9
10 85 2 50 100 0.3 2.15 3.8 2.0 | 107.6 | 103.9
11 85 2 50 100 0.3 2.15 3.8 2.0 | 107.6 | 103.9
12 85 2 50 100 0.3 2.15 3.8 2.0 | 107.6 | 103.9
13 85 2 50 100 0.3 2.15 3.8 2.2 | 107.6 | 104.3
14 90 2 50 100 0.3 2.00 4.0 2.0 | 108.0 | 104.0
15 90 2 50 100 0.3 2.00 4.0 0.0 | 108.0 | 100.0
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Tabelul 9.1 Calculul lungimii portiunii indoite pe fibra exterioard/interioara si latimea elementului
de mijloc inferior/exterior pentru a 2 a etapa a deformarii

g l1
(grosimea | (lungimea | l(lungimea
Nr . benzii) fibrei fibrei
caja a,° (mm) neutre) neutre) K Rn Mn ma| cn '
7 15 2 50 100 0.5 14.6 449 | 39| 189.8 | 107.8
8 30 2 50 100 | 0.45 6.9 24| 40| 104.8 | 108.0
9 60 2 50 100 0.4 3.1 29| 2.2 | 1059 | 104.3
10 70 2 50 100 | 0.35 2.6 3.3 1.9 106.5 | 103.7
11 70 2 50 100 | 0.35 2.6 3.3 2.4 106.5| 104.8
12 85 2 50 100 0.3 2.2 3.8| 2.0|107.6 | 103.9
13 85 2 50 100 0.3 2.2 3.8 2.2 | 107.6 | 104.3
14 90 2 50 100 0.3 2.0 40| 2.0 108.0 | 104.0
15 90 2 50 100 0.3 2.0 4.0 | 0.0 108.0 | 100.0

Lungimea portiunii inclinate a elementului de margine inferioara e, se determina din lungimea
aripiii proilului in caja respectiva la care se adauga o valoare a, de 8-12mm, in functie de lungimea aripii.
e, =my, +1+a; (10)
Marimea poriectiei orizontale a lui e,,:
k, = e, cos a,; (11)
Inaltimea portiunii inclinate a elementului de margine inferior h,, = e,sina,

Marimea proiectiei orizontale a portiunii inclinate a elementului de margine superior k', Tn ipoteza
distantei intre tabliile cilindrilor inferior si superior egald cu grosimea profilului g, se calculeaza cu relatia:
- h—n)
k n- (tg(an+301) ! (12)
Pentru calculul 1atimii f,, a elementului de margine inferior la valoarea lui k,, se adauga latimea s,, a

IR

pentru a asigura un numar de reconditionari conform formulei:
fa = kn + sp; (13)

Tabelul 10. Calculul elementelor de margine inferioare/superioare pentru prima deformare

Nr caj3 a,° Iy en h.=e, cos a, k'n fn f'n Sn s'n
1 0 0 8.0 8.0 13.86 98.3 28.0 90.3 84.4
2 15 50 60.2 58.1 58.13 158.1 78.1 99.9 98.2
3 30 50 60.4 52.3 30.19 157.9 72.3 105.6 126.1
4 60 50 60.9 30.5 0.00 157.3 50.5 126.8 157.9
5 75 50 61.4 15.9 4.26 143.1 35.9 127.2 140.2
6 80 50 61.5 10.7 1.88 143.0 30.7 132.3 142.7
7 80 50 61.5 10.7 1.88 143.0 30.7 132.3 142.6
8 85 50 61.7 54 0.47 142.8 254 137.4 | 144.1
9 85 50 61.8 54 0.47 146.4 254 141.1 147.8
10 85 50 61.8 54 0.47 142.7 254 137.3 144.1
11 85 50 61.8 54 0.47 142.2 254 136.8 143.6
12 85 50 61.8 54 0.47 139.9 254 134.6 141.3
13 85 50 61.8 54 0.47 142.2 254 136.8 143.4
14 90 50 62.0 0.0 0.00 142.0 20.0 142.0 144
15 90 50 62.0 0.0 0.00 136.0 20.0 136.0 140

Fabricarea profilurilor formate la rece din banda de otel, Editura tehnica, Bucuresti, 1977, Ing.V.Fokt, O. Blezo;
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Tabelul 10.1 Calculul elementelor de margine inferioare/superioare pentru a 2a deformare

Nr caja a'y° ly en hn=e,, cos a, k'n fo f'n Sn s'n
7 15 50 102.9 99.4 99.4 115.3 119.4 15.9 56.9
8 30 50 60.4 52.3 30.2 157.9 72.3 105.6 126.1
9 60 50 60.9 30.5 0.0 157.3 50.5 126.8 158.1
10 70 50 61.3 20.9 -3.7 157.0 40.9 136.0 162.1
11 70 50 61.3 20.9 7.6 143.2 40.9 122.3 136.5
12 85 50 61.8 54 0.5 142.7 25.4 137.3 144.1
13 85 50 61.8 54 0.5 142.7 25.4 137.3 143.9
14 90 50 62.0 0.0 0.0 142.5 20.0 142.5 144.5
15 90 50 62.0 0.0 0.0 146.3 20.0 146.3 150.3

Pentru calculul latimii totale a cilindrilor B, se foloseste relatia :

B, = ¢, + 2f',; (14)

Valoarea reiesita din calcul se rotunjeste la cifre de ordinul zecilor, dupa care se recalculeaza

valoarea lui f, in functie de latimea cilindrului si este necesara calcularea valorii lui sp cu relatia:

Sn = fo — kn; (15)

Avand in vedere ca cilindrul superior are aceeasi latime cu cilindrul inferior, latimea bordurii s’,, se

calculeaza cu relagia:
bp—(cn+2k'y).
S'n = (16)

2

Latimea celor trei elemente trebuie astfel aleasa ca sa satisfaca relatiile:

m'', + 29, = by,
m', <l
gn>Sp+k'p+m'y

€) Calculul distantierelor laterale

Pentru calculul latimii distantierelor care se pun pe arborele cajei, de o parte si de alta a cilindrilor
de profilare, la un profil C simetric, axa de profilare se considera coliniara cu axa de simetrie iar profilul,

asezat pe mijlocul cajei (figura 13).

7\ N \

N\

<

b'n bn b'n

Figura 14. Distantiere laterale

Fabricarea profilurilor formate la rece din banda de otel, Editura tehnica, Bucuresti, 1977, Ing.V.Fokt, O. Blezo;
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Daca se noteaza cu bo latimea cajei atunci latimea totala b’,, a distantierelor va fi:

Pentru obtinerea valorii b',, se pot monta unul sau mai multe distantiere in functie de stocul si
dimensiunile distantierilor existente in dotare.

! b _bn.
b’y = 228 (17)

Nr caja bo bn b's
1 916 420.5 75
2 916 420.5 75
3 916 420.5 75
4 916 420.5 75
5 916 393.0 130
6 916 393.0 130
7 916 393.0 130
8 916 393.0 130
9 916 400.5 115
10 916 393.0 130
11 916 392.0 132
12 916 387.5 141
13 916 392.0 132
14 916 392.0 132
15 916 380.0 156

Cilindrii verticali se monteaza de obicei in linie, pentru mentinerea pozitiei corecte a benzii si a
profilului. La proiectarea lor trebuie sa se aprecieze cajele unde sunt si unde nu sunt necesari cilindrii
verticali, tinandu-se seama de forma profilului Tn fiecare caja si daca se autoghideaza. Numarul si locul de

amplasare a cajelor cu clindrii verticali se apreciaza dupa datele din tabelul 7. Cilindrii verticali vor
prezenta o suprafata de asezare, avand inclinarea profilului rezultat din caja orizontala anterioara.

Pentru transportul si ghidarea benzii drepte, cilindrii verticali au o suprafata cu o inclinare de 6°,in

cazul profilelor de tip C de folosesc cilindri verticali de tipul celor din figura 15.
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Figura 15. Caja cu cilindri verticali si orizontali inferiori si superior pentru profilul de tip C

unde: - Dssn,Drin - diametrele inferioare si superioare ale cajelor
- Dcin,Desn - diametrele la cordoanele inferioare si superioare ale cajelor

- D¢ - cilindri verticali laterali

Tabelul 11. Calculul dimensiunilor distantierilor in functie de fiecare caja
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Capitolul 4.

Manualul sistemului de management al calitatii
S.C DoladelaCompany S.R.L

Introducere

S.C DoladelaCompany S.R.L este o companie cu sediul central la Galati si cu 2 mari puncte de
lucru la Bucuresti si Timisoara avand 0 experientd de peste 18 ani in productia unei game variate de
produse destinate constructiilor civile si industriale, cu o capacitate de productie de peste 4.000 de tone de
otel prelucrat per luna.

Pe lingd gama variatd de produse pe care o fabricam, prestim servicii de debitare,
cutare,fasiere,profilare si gaurire asupra materiei prime (ruloruri tabla zincatd) achizitionate de la S.C
DoladelaCompany S.R.L Galati, de la diversi furnizori de materie prima, cat si asupra materiei prime
furnizate de clientii nostri.

Produsele obtinute in cadrul companiei sunt comercializate n sistem en-gross.

Spatiul destinat acestei fabrici este compus din doud hale, construite din panouri metalice cu o
fundatie din beton armat si o structura de rezistentd alcatuita din stalpi si cadre metalice.

Organigrama Companiei S.C DoladelaCompany S.R.L Galati

DIRECTOR
GENERAL
REPREZENTANT
MANAGEMENT  |—
INTEGRAT
| | | | | |
DEPARTAMENT DEPARTAMENT DEPARTAMENT DEPARTAMENT DEPARTAMENT DEPARTAMENT DIRECTIA
ECONOMIC APROVIZIONARE DESFACERE RESURSE MANAGEMENTUL ADMINISTRATIV PRODUCTIE
TRANSPORT UMANE CALITATE-MEDIU
COMPARTIMENT COMPARTIMENT SECTIA 1 SECTIA 2
FINANCIAR DEPOZITE PRODUCTIE PRODUCTIE
CONTABILITATE GESTIUNE

4.1 Scop si Domeniu de aplicare

Scopul acestui document este de a descrie sistemul de management din cadrul Companiei S.C
DoladelaCompany S.R.L, pentru a se asigura calitatea produselor si serviciilor in conformitate cu
standardul ISO9001:2015, satisfacand astfel cerintele si asteptarile clientilor sdi in respectarea normelor,
reglementarilorsi legilor existente. Scopul este, de asemenea, de a oferi intregului personal o imagine de
ansamblu a sistemului decalitate pentru a se asigura aplicarea corectd a acestuia si sa prezinte organismelor
de certificare, clientilor, partenerilor si colaboratorilor, preocuparea companiei pentru calitate.

Manualul este sustinut de proceduri si alte documente care definesc cadrul, procesele si operatiunile
companiet, in scopul controlului proceselor si al calitatii.

Manualul Calitatii este identificat prin an si numarul versiunii. Seful Biroului Managementul Calitatii
este responsabil cu intretinerea si difuzarea acestuia

Difuzare pentru utilizare interna

Difuzare pentru utilizare externa

Prin postare pe internetul companiei
Prin distribuire electronica (email) sau
fizica (copii) catre actorii implicat

Copii fizice/ electronice, Tn regim
necontrolat, pot fi circulate Th scop de
informare. Primitorii nu vor primi in
mod sistematic variantele actualizate
ale Manualului Calitatii.
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Aplicarea prevederilor acestui manual este obligatorie, incepand cu data aprobdrii, pentru toate
compartimentele din cadrul companiei S.C DoladelaCompany S.R.L, la toate nivelurile.
4.2 Referinte Normative
Standardul SR EN ISO 9001 : 2015 - Sisteme de management al calitatii - Cerinte.
Standardul SR EN 1SO 9000 : 2015 - Sisteme de management al calitatii. Principii.
4.3 Termeni si Definitii / Prescurtari
Definitiile utilizate in acest manual sunt conform SR EN ISO 9000:2015 cu modificarile si completarile
ulterioare.

Prescurtari:
CEO Chief Executive Officer (Director General)
CTC Control de Calitate
CTS Customer Technical Support
CuSe Customer Service (Servicii Clienti)
HR Resurse Umane
SC/LCS Steering Comittee/ Local Steering Comittee (Comitete de
guvernantd)
1D Identification Number (Numar de identificare)
MC Management Committee (Comitet Director)
MQ Managementul Calitatii
MSMQ Manualul Sistemului de Management al Calitatii
PSMQ Procedura Sistem Management Calitate
PDCA Planifica — Efectueaza — Verificd — Actioneaza
SMQ Sistemul de Management al Calitatii
SPC Statistical Process Control

4.4 Contextul Organizatiei
4.5 Intelegerea organizatiei si a contextului in care activeaza

S.C Doladela Company S.R.L a determinat aspectele externe si interne relevante pentru scopul si
directia strategica a organizatei si monitorizeaza si analizeazd informatiile despre aspectele externe si
interne care pot influenta capabilitatea organizatiei de a realiza rezultatele intentionate. Intelegerea
contextului In care activeaza organizatia este o activitate transversald, in aria de responsabilitate a mai
multor departamente si/ sau functii manageriale. Informatiile privind intelegerea organizatiei si a
contextului Tn care activeaza se regasesc in surse precum: BP (business plan), analize de piata, analize de
management, analiza riscurilor, informatii publice din sectorul metalurgiei, minute ale intalnirilor, planuri
de actiuni, etc.

4.6 intelegerea necesititilor si asteptirilor pirtilor interesate

S.C Doladela Company S.R.L a determinat partile interesate relevante si care sunt cerintele relevante
ale acestora pentru SMQ. S.C Doladela Company S.R.L monitorizeaza si analizeaza informatiile avand in
vedere efectul lor, inclusive efectul potential asupra capabilitatii organizatiei de a furniza consecvent
produse si servicii care s satisfacd cerintele clientilor si pe cele legale si de reglementare aplicabile.

4.7 Determinarea domeniului de aplicare al sistemului de management al calitatii

Domeniul de aplicare a Sistemului de Management al Calitatii este intregul flux de productie de la S.C
Doladela Company S.R.L, de la primirea materiilor prime pana la livrarea catre clienti a produselor finite,
precum si pentru activitatile portuare de descarcare / incarcare a navelor, stivuirea, amararea marfurilor,
curatarea hambarelor si magaziilor in cadrul companiei.

Principalul domeniu de activitate al companiei este fabricarea de produse din otel galvanizat: tabla groasa,
tabla si banda laminata la rece, tabla si banda zincata, benzi acoperite organic (prevopsite). Pentru aceasta,
materiile prime aprovizionate (table zincata, prevospisata 3011,8017,3005) sunt prelucrate in procesele de
fabricatie, Insemnand aglomerare, elaborare otel, laminarea la rece a benzilor, zincarea benzilor laminate la
rece, acoperirea organica a benzilor zincate. La aceste procese de baza se adaugd si cele suport, cum ar fi:
transferul intern dintr-o faza de productie in alta a materiilor prime / semifabricate / produse
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finite, ambalarea, operatiuni portuare pentru expedierea produselor finite catre clienti.

Sistemul de management al calitatii la S.C Doladela Company S.R.L nu include activitati de cercetare.
Procesul de dezvoltare produse se deruleazda sub forma de testare (trial) pe comenzi interne in vederea
imbunatatirii produselor, pentru largirea actualului portofoliu de produse, cét si pentru cresterea fezabilitatii
gamei curente de produse (caracteristici dimensionale/ mecanice, etc).

Certificari detinute de S.C Doladela Company S.R.L SMQ in conformitate cu 1SO 9001: 2015.

Certificari de produse utilizate in domenii diferite cum ar fi: domeniul naval; domeniul constructiilor,
domeniul echipamentelor sub presiune, pentru constructii de poduri, etc.

4.8 Sistemul de management al calititii si procesele sale

Sistemul de management al calitatii (SMQ) al S.C Doladela Company S.R.L este certificat conform
cerintelor standardului ISO 9001:2015. SMQ creaza si mentine un mediu propice care permite companiei sa
livreze produse si servicii de calitate si sa le imbunatateasca continuu. Certificarea SMQ este o cerinta a
pietei si a clientilor, oferind garantii suplimentare privind preocuparea permanentd pentru Tmbunétatirea
calitatii produselor in vederea satisfacerii cliengilor.

Scopul implementarii SMQ in S.C Doladela Company S.R.L este focalizarea catre:

- Intelegerea importantei satisfactiei clientului;
- congtientizarea personalului;
- implicarea personalului in imbunatatirea continud a activitagilor proprii;

Compania adoptd abordarea bazata pe proces, care incorporeaza ciclul PDCA si gandirea pe baza de
risc. Succesiunea si interactiunile (intrari si iesiri) ale diferitelor procese sunt furnizate in Harta Proceselor
S.C Doladela Company S.R.L mai departe detalii pot fi gasite in Schema Proceselor, la nivelul fiecarui
departament.

Fiecare departament / compartiment din cadrul S.C Doladela Company S.R.L este parte a SMQ, fiind Tn
legaturi functionale cu celelalte departamente in cadrul relatiilor de tip Furnizor intern —Client intern.

Fiecare proces se afla in responsabilitatea unui detinator de proces. Procesele sunt grupate sub
coordonarea membrilor Consiliului Director (MC) al societatii. Responsabilii de calitate (responsabil SMQ)
coordoneaza implementarea cerintelor de calitate in cadrul departamentului lor, sub responsabilitatea
sefului de departament. Sunt definiti indicatorii de performanta (KPI) pentru a masura obiectivele si
performanta proceselor.

Procesele sunt detaliate in proceduri operationale. Procesele sistemului de management al calitatii la
S.C Doladela Company S.R.L, se impart in urmatoarele categorii:

1. Procese manageriale (M)- ce coordoneaza procesele operationale si suport;

2. Procese operationale (O)- ce adauga valoare, pentru care clientul extern plateste;

3. Procese suport (S)- ce sustin realizarea si functionarea normala a proceselor manageriale si
operationale.
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Harta proceselor S.C DoladelaCompany S.R.L

M1 Dezvoltarea Strategica a Companiei

ML M1.2 M1.3 SSM M1.4 Strategie termen M1.5 Investitii M1.6 Comunicare ~ M1.7 Progres si Schimbare]
Onenta_lte & Mediu mediu si lung si plan si Proiecte
Strategii multianual
M2 M3 M4 M5
Finante si Politici de Strategia de Dezvoltare de
Planificarea resurse umane Marketing Produse
afacerii
02 Lant Furnizor >
Cerinte de 05 01 04 03 Satisfactia
la Dezvoltarea Vanzari & Calitatea programarea & CLIENTILOR
CLIENTI produselor si a Marketing produselor & realizarea
proceselor proceselor productiei
de productie

Automatizari IT

Financiar

2 S4 S5 S6
s 52 S3 . . -
Fiabilitatea Sisteme Financiar, Resurse Operatiuni
Aprovizionarea| oo : . . Contabilitate Umane & Portuare
utilajelor & informatice si ) .
& Control Salarizare

M1 Dezvoltare strategica a Companiei

Procesele Sistemului de management al Calitatii

Simbol | Proces |

Subprocese |

Propietarul de proces

PROCESELE MANAGERIALE

M1.1 Orientare strategica

Viziunea si valorile companiei

Conducerea S.C
DoladelaCompany S.R.L
CEO
MC

M1.2 Mediu

Politica-sistem de management-
Autorizatia integratd de mediu

MC

M1.3 SSM

Politica- sistem de
management- programe- reguli
SSM

Director SSM

M1.4 Strategii pe termen mediu si lung & Plan

multiannual

Strategie- Politici- Business
Plan- Master Plan- obiective-
programe —tine

Mc si Sefi de Departamente

M1.5 Investitii si proiecte

Bugete si planuri de investitii

Director IT, Automatizari,
Proiect & WFP si Mentenanta

M1.6 Comunicare

Implementarea instrumentelor
si modalitatilor eficiente de
comunicare cu client, cu
personalul si cu alte parti
interesate
Coordonarea cu Grupul n aria
comunicarilor publice & vice-
versa

Director Resurse Umane

M1.7 Progres si schimbare

Dezvoltarea si imbunatatirea
aplicabilitatii SMQ;
Analiza efectuata de

management referitoare la
stadiul SMQ;
Indentificarea si implementarea
cele mai buna practici, linii
directoare;
Coordonare Master planuri si

Director Calitate, Mediu, Lant
Furnizor, Cumparari si Progres

Programe de imbunatitire.
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M2

Planificare bugetara si financiara

Definirea planului financiar
(finantare, politica de credit,
fluxuri de numerar);
Stabilirea si gestionare
bugetului;
Monitoarizarea performantei
financiare.

CFO

M3

Politici de resurse umane

Definire si implementare
politici de personal si
programare;
Dezvoltarea si gestionarea
talentelor.

Director Resurse Umane

M4

Strategia de Marketing

Gestionarea Satisfactiei
clientilor;
Analiza de piata
Strategii de vanzare si
promovare a produselor.

Director Vanzari si Markting

M5

Cercetare Dezvoltare

Dezvoltarea portofoliului de
produse/ imbunatatirea
proceselor de productie;

Coordonarea realizarii
experimentarilor (trial)
necesare,
Transpunerea parametrilor
validati prin experimentari in
Metalurgical HandBook,
procedure intructiuni si Sisteme
informatice

Sef Departament Calitate

PROCESE OPERATIONALE

o1

Vanzari & Marketing

Cunoasterea pietelor si a
perspectivelor pietei;
Definirea si implementarea
strategiilor de vanzare specific
pentru piete/client;
Gestionarea relatiilor cu
clientii;
Contractare;
Definirea si coordonarea suport
tehnic pentru client.

Director Vanzari si Marketing

02

Lant furnizor

S&I0O- prognoza actualizata a
planului de productie si livrari
pe baza planului de vanzari si a
capacititilor de productie
disponibile; Gandirea pe baza
de risc permite S.C
DoladelaCompany S.R.L

sa determine factorii care ar
putea
cauza abaterea proceselor sale
si a sistemului de management
al calitatii de la rezultatele
planificate, sa
puna in practica controale
preventive pentru minimizarea
efectelor negative si sa utilizeze
la maxim
oportunitatile pe masura ce
apar. Modul de identificare,
analiza, planificare si
implementare a actiunilor de
tratare a riscurilor si
oportunitatilor este prevazut in
procedura cod PSMR — 01 —
Procedura de
Managementul Riscului.

Sef Departament Lant
Furnizor
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Planificarea operationala si a

Gestionarea ofertelor tehnice
pentru a satisface cerintele

Managementul comenzilor de

Planificarea si coordonarea

vanzarilor;

clientilor;
client;

logistica pentru livrare;
Coordonarea serviciilor.

O3

Programarea si realizarea productiei

Coordonarea operatiunilor de

Programarea liniilor de
productie;

productie;

Sef Departament Lant
Furnizor

04

Calitatea produselor si a proceselor

productie(intermediare si/sau la
Tntocmirea documentelor care
Imbunatitirea calititii pe baza

monitorizarea calitatii interne.

eliberarea lui Tn etapele de
finalizarea productiei);
insotesc produsele la client;

feedback-ului de la client si

Gestionarea proceselor de Sef Departament Calitate
calitate pe fluxul de productie;
Verificarea calitatii produsului
si decizionarea cu privire la

05

Dezvoltarea produselor si a proceselor de productie

Lansarea idei de dezvoltare de
noi procese sau produse; Sefi Departamente productie.

Participarea la imbunatatirea

proceselor/produselor;
Benchmark, colaborari cu
unitati.

Sef Departament calitate;

PROCESE SUPORT

S1

Aprovizionare

Dezvoltarea planului de
aprovizionare si a surselor de
aprovizionare;

Selectarea si evaluarea
furnizorilor;
Negocierea si incheierea
contractelor;
Verificarea si controlul
produsului aprovizionate;
Coordonarea logisticii pentru
aprovizionare si a depozitelor.

Sefi Departamente:
Cumpdrari, Depozite si
Recuperari Materiale,
Logistica Cumparari si
Vanzari Diverse.

S2

Fiabilitatea utilajelor/ echipamentelor si
automatizare

Dezvoltarea si administrarea
strategiei de mentenantd si de
automatizare;
Planificarea, programarea si
executia mentenantei;
Coordonarea serviciilor de
mentenanta subcontractate;
Coordonarea materialelor si
consumabilelor pentru
mentenanta,
Monitorizarea rezultatelor si
costurilor activitatilor de
mentenanta.

Director IT, Automatizari,
Proiecte si Mententanta.

S3

Sistem informational

Definirea si intretinerea
architecturii informationale
(hardware si software)
Gestionarea aplicatiilor
informatice de process ale
afacerii in vederea: prelucrarii
si stocarii datelor, conducerea

proceselor de productie;

Director IT, Automatizari,
Proiecte si Mententanta.
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Gestionarea investitiilor in
domeniul IT (dezvoltari,
upgrade, etc)

S4 Executie Financiara, Contabilitate & Control Gestionarea proceselor de la CFO
facturare la &ncasare/plata;
Inregistrari contabile;
Contabilitatea costurilor;
Control financiar si
commercial;
Gestionarea asigurarilor,
impozitelor & taxelor si a altor
operatiuni contabile.

S5 Resurse Umane Gestionarea resurselor umane Director Resurse Umane
Salarizare
Programe de invatamant gi
instruire;
S6 Operatiuni portuare Incarcarea/descarcarea de Sef Departament Logistica
materie prima Interna

Stivuirea marfurilor

Gandirea pe baza de risc permite companiei S.C DoladelaCompany S.R.L sa determine factorii care
ar putea cauza abaterea proceselor sale si a sistemului de management al calitatii de la rezultatele
planificate, sd punad in practicd controale preventive pentru minimizarea efectelor negative si sa utilizeze la
maxim oportunititile pe masura ce apar. Modul de identificare, analizd, planificare si implementare a
actiunilor de tratare a riscurilor si oportunitatilor este prevazut in procedura cod PSMR — 01 — Procedura de
Managementul Riscului.

4.9 Leadership
4.9.1 Management si angajament

In lunga sa existentd, ca lider in fabricarea produselor siderurgice din Romania, compania si-a dezvoltat
o cultura organizationala, o viziune si valori proprii, in concordanta cu cele ale Grupului din care face parte.

Managementul de la cel mai inalt nivel se angajeaza in stimularea unei culturi a calitatii in cadrul
organizatiei, atat in randurile personalului propriu cat si contractor, precum si in randul furnizorilor, prin
congtientizarea in ceea ce priveste necesitatea de a realiza produse si servicii de calitate.

Sistemul de management al calitatii este organizat si desfasurat tinand cont de urméatoarele:

- managementul prin obiective,

- management prin procese,

- managementul prin analize (reviews) si audituri interne.

De asemenea, la nivelul companiei sunt stabilite structuri organizatorice, reguli i procese interne
pentru a asigura:

- controlul eficient al proceselor;

- detectarea la timp si controlul neconformitatilor in vederea protejarii clientilor si pentru

imbunatatirea permanenta a performantelor;

- identificarea riscurilor referitoare la calitatea produselor si a proceselor, precum si a oportunitatilor

de imbunatatire continua.

Managementul de la toate nivelurile este implicat in orientarea eforturilor intregului personal catre
realizarea produselor dorite de client si la termenul stabilit prin:

- intelegerea de catre intreg personalul a importantei satisfactiei clientului si impactul acestui aspect
asupra existentei si mentinerii S.C DoladelaCompany S.R.L pe piata produselor metalurgice;

- congtientizarea si motivarea personalului referitor la impactul activitatilor proprii asupra calitatii
produselor;

- implicarea personalului in imbunatatirea continua a activitatilor proprii;

- intelegerea de cétre fiecare angajat, ca prin activitatea proprie contribuie la realizarea calitatii
produselor companiei.
Persoanele implicate la toate nivelurile si pentru toate activitatile din cadrul proceselor cunosc sarcinile,
metodele si resursele pe care le au la dispozitie.
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4.9.2. Orientarea catre client

S.C DoladelaCompany S.R.L are in permanenta convingerea ca existenta organizatiei cat si dezvoltarea
afacerii depind de existenta clientilor si in acest sens deruleaza activitati focalizate pe orientarea catre
nevoile si satisfacerea clientilor. In acest scop, DoladelaCompany GALATI asigurd determinarea,
comunicarea Tn interiorul organizatiei si satisfacerea cerintelor clientului precum si a cerintelor legale si de
reglementare.

Identificarea cerintelor si asteptarilor clientilor se face atat prin studierea si analizarea comenzilor cat si
a tendintelor existente pe piatd. DoladelaCompany GALATI este in contact cu clientii prin intermediul
agentiilor comerciale, inclusiv a reprezentantilor din Customer Technical Support, cu exceptia cazului cand
conducerea nu deleaga in mod special alt personal pentru aceasta. Compartimentul Tn direct contact cu
agentiile comerciale si CTS este CuSe (prin echipa de Order Management - pentru aspecte de administrare
a comenzilor si Entry Point- pentru aspecte tehnice). Aceste compartimente au responsabilitatea difuzarii
tuturor informatiilor catre departamentele implicate, prin modalitati stabilite.

4.9.3 Politica

Directorul General stabileste politica in domeniul calitatii pentru compania S.C DoladelaCompany
S.R.L in deplin acord cu strategia si politica companiilor din Timisoara si Bucuresti. Orientarile prioritare
ale companiei in domeniul calitatii sunt:

« Satisfacerea cerintelor clientilor si preocuparea pentru depasirea asteptarilor acestora;

* Respectarea cerintelor legale si a altor cerinte specifice aplicabile la care compania subscrie;

« Imbunatitirea calitatii prin dezvoltarea proceselor de productie si a proceselor suport;

* Dezvoltarea de produse prin largirea portofoliului si a fezabilitatii gamei curente de produse, adaptat
la nevoile pietei;

» Comunicarea, dialogul deschis si respectul pentru partile interesate din comunitati.

Eficienta politicii de calitate la S.C DoladelaCompany S.R.L este evaluata prin:

* Gradul de realizare a obiectivelor in ceea ce priveste rezultatele economice si performanta;

* Gradul de satisfactie a clientilor;

* Rezultatele auditurilor interne si externe;

* Rezultatele evaluarii furnizorilor;

* Gradul de satisfactie si motivare a personalului

* Rezultatele Analizei de Management

Politica referitoare la calitate a companiei este:

* disponibila si mentinutd in scris

» comunicata personalului, inteleasa si aplicata in cadrul societatii;

* disponibila partilor interesate relevante.

Cascadarea politicii de calitate in interiorul companiei se face prin grija responsabililor MQ din
departamente si prin postarea pe internetul companiei si/sau afisare la panourile de informare. Sistemul de
calitate si politica privind calitatea sunt revizuite de catre MC.

4.9.4 Roluri organizationale, responsabilitati si autoritati

Directorul General asigurd definirea si comunicarea responsabilitatilor si autoritatilor pentru membrii
MC.
Membrii MC, pe langa alte responsabilitati au desemnate responsabilitati si autoritati pentru:

- a se asigura ca SMQ se conformeaza cu cerintele standardului;
- a se asigura ca procesele furnizeazad elementele de iesire intentionate;
- raportarea catre Directorul General despre performanta SMQ si despre oportunitdtile de imbunatatire a
acestuia;
- a se asigura ca orientarea catre client este promovata in intreaga organizatie;
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- a se asigura ca este mentinutd integritatea sistemului de management al calitétii atunci cand sunt
planificate si implementate schimbari ale sistemului de management al calitatii.

In cadrul companiei S.C DoladelaCompany S.R.L sunt nominalizate persoane responsabile cu
anagementul Calitatii in fiecare departament, atributiile lor pe linia SMQ fiind descrise in fisele de post,
cateva din activitatile acestora sunt detaliate in cele ce urmeaza:

- mentinerea SMQ in propriul departament si informarea operativa a Sefului de Departament
referitor la probleme 1n legaturd cu implementarea, mentinerea si imbunatatirea SMQ);

- colaborarea la intocmirea / revizuirea documentelor SMQ specifice departamentului;

- gestionarea documentatiei SMQ la nivel de departament; urmarirea aplicarii si implementarii
documentelor SMQ;

- participarea la auditurile interne / externe (clienti sau organisme de certificare) si monitorizarea
actiunilor corective rezultate din acestea, impreuna cu responsabilii de proces;

- actiuni de constientizare si popularizare SMQ — instruiri, afisare;

- propunerea de actiuni pentru imbunatatirea SMQ din propriul departament;

- asigurarea transmiterii si transpunerii in practica in departamentul propriu a directiilor stabilite de

Biroul MQ la nivel companiei.

Fiecare loc de munca are stabilite responsabilitatile si autoritatile prin ,,Fisa postului”, document ce este
inteles si acceptat de catre angajat. Responsabilitatile si autoritatile sunt actualizate In conditiile
chimbarilor organizatorice, a schimbarilor in derularea proceselor, etc. De asemenea, responsabilitatile sunt
regasite si in documentele SMQ (manualul calitatii, proceduri, instructiuni, ghiduri operationale, etc.).

Modificarile organigramei duc la redefinirea/ redistribuirea responsabilitatilor si autoritatilor. La nivelul
intregii companii structura organizatorica cuprinde, atat pentru departamentele productive cat si pentru
cele suport, roluri/ posturi operationale (alfa) si roluri/ posturi de progres (beta).

Caracteristicile rolului operational (alfa):

- Gestioneaza fluxul de operatiuni

- Responsabil pentru operatiuni zilnice

- Promoveaza standard de lucru

- Poate avea raportori directi si se preocupd de dezvoltarea acestora

- In general va actiona in permanenti colaborare cu rolul de progres (pentru a fi strans conectat in
procesul de imbundtatire continud);

Caracteristicile rolului de progres (beta):
- Imbunatiteste fluxul de operatiuni
- Are obiective de imbunatatire pe termen mediu si lung
- Ofera expertiza specifica pentru a rezolva probleme complexe
- Nu are raportori directi (in general)
- In general, va actiona ca un suport pentru rolul operational (pentru a ramane strans legat de fluxul de
operatiuni).

4.10 Planificare
4.10.1 Actiuni de tratare a riscurilor si oportunitatilor

Riscurile si oportunitatile sunt identificate in vederea asigurarii obtinerii rezultatelor intentionate, pentru
cresterea efectelor dorite si pentru prevenirea sau reducerea efectelor nedorite ale proceselor si realizarea
imbunatatirii. Actiunile de gestionare a riscurilor si oportunitatilor, modul in care sunt integrate si
implementate actiunile in procesele SMQ si modul de evaluare a eficacitatii actiunilor sunt prezentate in
procedura ,,Managementul riscului”, cod PSMR — 01.
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4.10.2 Obiective referitoare la calitate si planificarea realizarii lor

Tn cadrul companiei DoladelaCompany, Directorul General asigura ci obiectivele calititii sunt stabilite,
ca acestea sunt consecvente cu politica referitoare la calitate, sunt compatibile cu contextul organizatiei si
directia sa strategica (stabilitd prin Master Plan si Bussines Plan) si sunt aliniate la obiectivele sale generale
de afaceri, inclusiv asteptarile clientilor.

Obiectivele calitatii si indicatorii de performantd pentru compania DoladelaCompany sunt cascadate in
intreaga structurd si procese ale companiei, coreland strategia si obiectivele strategice de cele ale
management-ului, pana la activitatile operationale specifice. Astfel, obiective ale calitatii sunt stabilite la
nivelul de departament / sectii / servicii / sectoare si aprobate de conducatorii respectivelor departamente.

Obiectivele generale ale calitatii stabilite pentru DoladelaCompany sunt analizate si monitorizate
periodic, la analizele efectuate de management, de catre Directorul General, obiectivele departamentelor /
sectiilor/ serviciilor / sectoarelor fiind monitorizate in diferite intalniri de analiza cu participarea membrilor
MC, respectiv a sefilor de departament. Fiecare departament planificdi modul in care isi realizeaza
obiectivele referitoare la calitate, avand determinate :

- Etapele de derulare - ce va face

- Resurse necesare realizarii obiectivelor

- Responsabilii cu ducerea la indeplinire a obiectivelor si termenul de realizare a acestora
- Modul in care se vor evalua rezultatele

Informatiile documentate referitoare la analiza si monitorizarea obiectivelor in domeniul calitatii sunt
mentinute prin intermediul Serviciilor Progres din cadrul fiecarui departament. Comitetele de conducere
(SC, LSC) si analizele de management permit examinarea rezultatelor si gestionarea evolutiei acestora,
intrunirile realizandu-se dupa o guvernanta bine stabilita.

4.10.3. Planificarea schimbarilor

Schimbarea este normala intr-o companie. In cadrul companiei S.C Doladela Company S.R.L, in
functie de natura schimbarilor, sunt stabilite procese distincte pentru schimbari semnificative ((procese/
proceduri de management al schimbarii (change management) si/ sau aplicarea metodologiei de proiect (cu
monitorizare in master planuri), etc)). Schimbarile minore sunt gestionate de la caz la caz, fara a trece
printr-un proces formalizat de planificare.

Decizia asupra abordarii unei modificari ca fiind una majora/ semnificativd apartine echipei de
management. Procesul de planificare a schimbarilor SMQ este coordonat de Directorul General si asigurat
prin membrii MC, iar pentru procesele derulate in cadrul departamentelor este coordonat de catre Seful de
Departament.

In planificarea schimbarilor majore sunt determinate:

- Scopul schimbarii si consecintele potentiale ale acestora (ce se schimbd, in ce scop si cu ce
consecinte posibile)

- Mentinerea integritatii sistemului de management al calitatii (documente si Inregistrari, instruiri,
obiective - tinte, monitorizare si masurare, infrastructura)

.....

- Alocarea sau realocarea responsabilitdtilor si autoritatilor
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4.11 Suport

4.11.1 Resurse

4.11.2 Generalitati

Alocarea resurselor in interiorul S.C DoladelaCompany S.R.L GALATI este efectuatd de
compartimentele specializate (Financiar, IT, Resurse Umane, etc). Managementul de la cel mai inalt nivel
(top management) aproba BP anual si bugetele.

Conducerea companiei pune la dispozitie resursele necesare (financiare, informatice, umane, etc.)
functionarii cu succes a companiei. Necesarele de resurse sunt analizate, prioritizate si redimensionate in
urma analizelor efectuate de conducerea societitii pornind de la constrangerile existente. In aceste analize
sunt decise si directiile majore pentru care se apeleaza la furnizori externi pentru asigurarea bunei
functionari a proceselor companiei.

4.11.3 Personal

Pentru buna sa functionare, compania asigura personal competent din punct de vedere al studiilor, al
instruirii, al abilitatilor si al experientei adecvate. Cerintele privind competenta, instruirea, experienta si
abilitatile personalului sunt stabilite si documentate, pe baza procesului de evaluare a posturilor, pentru tot
personalul care, direct sau indirect efectueaza activitati cu impact asupra calitatii produselor. Departamentul
Resurse Umane asigura support pentru:

a) identificarea de catre departamentele locale a necesarului de competente si instruiri pentru
fiecare loc de munca, in conformitate cu cerintele postului;
b) intocmirea figei postului;
c) identificarea in exteriorul sau interiorul companiei a personalului cu competentele
specificate;
d) determinarea calificarilor necesare la fiecare loc de munca;
e) respectarea conditiilor de sanatate impuse de locul de munca si relevante pentru
personalul ce
va ocupa locul de munca;
f) verificarea periodica a mentinerii cerintelor de calificare actuale si viitoare.
Responsabilitatea pentru asigurarea si gestionarea resurselor umane din fiecare departament este a
sefului e departament, departamentul resurse umane asigurdnd metodologia si suportul pentru aceste
activitati.

4.11.4 Infrastructura

Pentru desfasurarea proceselor si activitatilor in bune conditii si realizarea conformitatii cu cerintele
produsului, conducerea companiei asigura determinarea, punerea la dispozitie si mentinerea unei
infrastructurii adecvate, care include:

a) cladiri, hale, spatii de lucru si de productie;

b) masini si echipamente, utilaje pentru realizarea si controlul produselor;
c) sisteme si tehnologii informationale si de comunicare;

d) echipamente de transport, etc.

Pentru a asigura infrastructura optima, sefii de departament au responsabilitatea sa efectueze lucrari
de revizii tehnice periodice si de intretinere / reparatii.

Programul de management al fiabilitatii activelor (ARMP) este implementat pe toate liniile de
productie, cu suport complet de la un instrument CMMS (Computerized Maintenance Management
System) integrat: adica SAP-PM, SAP-MM, DM10.

In planurile de mentenanta sunt cuprinse activitatile de: intretinere preventiva, intretinere bazati pe

......

distribuite automat cdtre masini si echipamente.
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4.11.5 Mediul pentru operarea proceselor

Mediul de lucru adecvat este definit ca un complex de cerinte si de masuri pentru realizarea in bune
conditii a produselor / proceselor, cu respectarea normelor de protectie a sanatatii si a mediului, respectiv a
onditiilor fizice, psihologice si sociale de la locurile de munca. Obiectivul este asigurarea conditiilor optime
ale mediului pentru operarea tuturor proceselor in conformitate cu cerintele reglementarilor in domeniu si
pentru realizarea conformitatii cu cerintele produsului.

Grija pentru mediul de lucru este axatd pe optimizarea conditiilor de munca si pe reducerea
factorilor de risc asupra sanatatii personalului si a mediului, dar si asupra calitatii produselor.

Intreg personalul S.C DoladelaCompany S.R.L are obligatia de a mentine echipamentele, utilajele,
sculele, spatiile de lucru in concordantd cu necesitatile pentru realizarea fabricatiei si controlului
produselor.

4.11.6 Resurse de monitorizare si masurare
4.11.7 Generalitati

Resursele de monitorizare sunt necesare pentru a asigura obtinerea parametrilor de proces si pentru
a mentine inregistririle necesare. In alegerea resurselor de masurare, control si monitorizare se are in
vedere ca ele sa fie:
a. adecvate - sunt alese dispozitivele corespunzitoare pentru sarcina/ activitatea respectiva,
b. mentinute - isi pastreaza capacitatea de a masura.

Personalul companiei utilizeaza aceste resurse in activititile de masurare, control si monitorizare a
parametrilor proceselor desfasurate in asa fel incat sa poate fi obtinute, inregistrate si analizate rezultate
corecte si de incredere referitoare la derularea proceselor, dar mai ales referitoare la conformitatea
produselor cu cerintele clientilor.

4.11.8 Trasabilitatea masuratorilor

In fiecare departament sunt definite resursele de mdsurare si monitorizare in regim de asigurarea
calitatii care includ, minimum, mijloacele de masura utilizate pentru verificarea conformitatii produselor cu
cerintele. Monitorizarea si verificarea se efectueaza astfel:

- pentru produse finite — in laboratoarele proprii, CTC, in sectii (autocontrol);
- pentru procese — monitorizarea parametrilor de proces.

Resursele de masurare si monitorizare in regim de asigurarea calitdfii sunt verificate / etalonate
metrologic si tinute sub control pentru a garanta trasabilitatea masuratorilor si conformitatea proceselor /
produselor cu cerintele definite. Pentru aceasta, mijloacele de masurare si monitorizare sunt:

a) etalonate si / sau verificate la intervale planificate, Tnainte de Intrebuintare, fata de
etaloane de

masura trasabile;

b) ajustate sau reajustate dupa cum este necesar;

¢) identificate pentru a permite determinarea starii de etalonare;

d) puse 1n siguranta Tmpotriva ajustarilor care ar putea invalida rezultatul masurarii;

e) protejate in timpul manipuldrii, intretinerii, depozitarii impotriva degradarii i deteriorarii;

f) pastrate in sigurantd pentru a evita dereglarea si invalidarea rezultatelor;

g) inspectate si verificate prin metode locale (la locul de muncd) pentru a se asigura
corectitudinea masuratorilor pe durata dintre verificarile metrologice, si introducerea in programul
de mentenanta locala preventiva.

Responsabilitatea utilizarii numai a echipamentelor de masurare si monitorizare verificate
metrologic si in stare buna de functionare este a fiecarei persoane care utilizeaza astfel de echipamente.
Atunci cand se depisteaza un echipament de masurare si monitorizare neconform, se opresc masuratorile cu
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echipamentul neconform, Tnlocuindu-se cu altul conform. De asemenea, se reverifica produsele care au fost
controlate cu echipamentul neconform, inregistrandu-se noile rezultate.

4.11.9 Cunostinte organizationale

S.C DoladelaCompany S.R.L se asigurad ca nivelul cunostintelor necesare pentru a-si indeplini in
mod adecvat misiunea lor este impartasit si cunoscut intre angajati la toate nivelurile. Pe baza experientei
proprii de peste 18 de ani in derularea proceselor, cunostintele organizationale au fost acumulate si pastrate
prin intocmirea si actualizarea procedurilor, instructiunilor de lucru, stardarde de firma, ghiduri
operationale si alte informatii documentate. Odatd cu imbunatatirile proceselor, cu modernizarea
echipamentelor si optimizarea fluxurilor, cunostintele organizationale au fost si ele actualizate pentru a
mentine capabilitatea companiei de a furniza produsele conform cu cerintele in continud schimbare ale
clientilor.

4.11.10 Competenta

S.C DoladelaCompany S.R.L respectd o politica de selectie, formare si evaluare periodica a
personalului, pe baza cerintelor posturilor si pe nevoile de dezvoltare ale angajatilor. La nivelul intregii
companii sunt definite trasee de cariera si sunt evaluate cerintele posturilor, prin procesul de evaluare a
posturilor pentru TESA, sefi formatie si muncitori. Compania a implementat un program de evaluare a
performantei, prin care se urmareste alinierea obiectivelor personale ale angajatilor cu strategia de afaceri,
masurand rezultatele, Thcurajand feedback-urile si comunicarile intre manageri si subordonati, identificand
competentele necesare. Programul se utilizeaza atat pentru personalul cu responsabilititi manageriale si
pentru personalul TESA, precum si pentru evaluarea muncitorilor. Identificarea competentelor necesare
pentru angajati este realizatd in cadrul procesului de management al performantei, cu suport din partea
departamentelor Dezvoltare Organizationala si HR Operational. Acest proces se desfasoard atat pentru
personalul cu studii superioare, medii si sefi formatie, cat si pentru muncitori, cu validarea in cadrul
Comitetelor de cariera atat a calificativelor (performanta si potential) cit si @ competentelor, precum si a
necesarului de instruire, formare si dezvoltare. In cadrul aceluiasi proces, managementul local asigurd
mentinerea competentelor la locurile de munca, stabilind anual necesarul de instruire. ldentificarea
nivelului actual de competentd si al nevoilor de dezvoltare se realizeaza si prin evaluarea competentelor
comportamentale, realizata intern, pe baza unei metodologii; acest proces este efectuat la solicitarea
departamentelor locale de catre Departamentul Dezvoltare Organizationala.

Mentinerea de inregistrari referitoare la studii, instruiri, abilitati si experienta se realizeaza de catre
Departamentul Resurse Umane. Planificarea, asigurarea si realizarea activitatilor de formare sunt asigurate
de citre Departamentul Invatimant, iar evaluarea progresului este asigurati de departamentele locale, prin
procesul de management al performantei. Dezvoltarea profesionala in cadrul companiei S.C
DoladelaCompany S.R.L se realizeaza prin :

- invatare si dezvoltare prin experienta (provocari profesionale)

- invatare si dezvoltare prin transfer de cunostinte (mediu profesional — suportul
conducatorul locului

de munca) - sesiuni de coaching si mentoring; programe de ucenicie si internship; rotatia

angajatilor pe alte posturi pentru a dobandi/ a imbunatati competente, etc.

- invatare si dezvoltare prin cursuri si programe de formare (formare si dezvoltare
traditionald).
In cadrul procesului de management al performantei, fiecare angajat impreuna cu superiorul direct

va agrea obiective de dezvoltare personald intocmite pe baza urmatoarelor elemente:

- diferenta de competenta a angajatului fatd de cerinta postului

- aspiratii in cariera, in raport cu nevoile companiei

- rezultatele evaludrilor din cadrul procesului de evaluare a performantei individuale

Procesul privind instruirea si dezvoltarea personalului este realizat prin:
a) instruirea obligatorie la angajare;
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b) instruiri la nivelul societitii coordonate de Departamentul Invatimint (cursuri de
perfectionare, calificare, programe pentru imbunatatirea competentelor comportamentale, efectuate
cu formatori interni si externi, seminarii pe diferite teme, workshop-uri).

¢) instruirea personalului care schimba locul de munca / functia / atributiile in interiorul
companiei cu documentele (proceduri, instructiuni de lucru, etc) aplicabile la noul loc de munca /
functie / atributii;

d) instruiri la locul de munca a personalului cu documentele aplicabile, pe baza unui
program annual stabilit, conform procedurii PSMQ- 005 ,,Instruirea personalului cu documentele
SMQ™;

Programele de instruire se finalizeaza cu o componenta de evaluare a cunostintelor dobandite in
cadrul instruirii personalului.

4.11.11 Constientizare

Constientizarea personalului privind importanta, semnificatia §i contributia activitatii lui la
obtinerea produselor conforme se realizeaza prin diverse mijloace: sesiuni de comunicari interne, intalniri,
buletine informative si info transmise prin intermediul sistemului de email al companiei si/sau postate la
aviziere, instruiri periodice cu documentele SMQ aplicabile (proceduri, instructiuni de lucru, ghiduri
operationale, ghid de defecte, etc), afisare de documente/ informatii la aviziere si/ sau pe intranetul/ web-
site-ul companiei, publicatia interna a companiei, standuri unde sunt expuse probe cu defecte, prelucrarea
reclamatiilor cu personalul din sectoarele implicate, deplasari la clienti, realizarea de materiale de
constientizare dupa fiecare vizitd si cascadarea acestor informatii catre personalul implicat, schimburi de
experienta prin vizite intre companiile din cadrul Grupului S.C DoladelaCompany la Bucuresti si
Timisoara.

Actiunile de constientizare urmaresc si intelegerea de catre angajati a impactului pe care-l are
activitatea desfasuratd asupra consecintelor ce pot aparea in caz de nerespectare a cerintelor SMQ (ex:
produse neconforme, insatisfactia clientilor, crestere costuri, pierderi financiare, risipirea resurselor, etc).
Mai multe informatii despre obiectul instuirii personalului cu documentele SMQ se regasesc in procedura
PSMQ 005 — “Instruirea personalului cu documentele SMQ”.

4.11.12 Comunicare

Directorul General stabileste modalitatile de comunicare interna in cadrul S.C DoladelaCompany
S.R.L GALATI pentru buna informare si constientizare a personalului, privind realizarile perioadei
anterioare precum si directiile si obiectivele pentru perioda urmatoare.

Procesul de comunicare la nivelul S.C DoladelaCompany S.R.L Galati este descris in procedura
interna specifica a Departamentului HR.

Modalitatile de comunicare interna utilizate in cadrul S.C DoladelaCompany S.R.L Galati sunt:

- Intélnirea de comunicare interna (Proximity Meeting) a comitetului de conducere (MC) cu
sefii de departamente. Informatiile transmise in aceasta intalnire sunt apoi comunicate (cascadate)
catre intregul personal din cadrul companiei;

- publicatia interna a companiei, cu aparitie lunara cu difuzare pe hartie si prin sistemul
electronic ,,info@doladelacompany.ro”, pe e-mail,

- comunicari punctuale ale unor realizari sau aspecte concrete prin sistemul numit ,,FLASH”
difuzat electronic pe toate calculatoarele aflate in reteaua S.C DoladelaCompany S.R.L dar si prin
afisarea sub forma de postere;

Alte medii de comunicare interna: sedintele operative (zilnice, saptdmanale), sedinte de tip
management review (ex: Intilnirea lunard a comitetului de conducere pentru analiza calitdtii produselor,
sedinte ARC Steering Committee), site-urile departamentelor de pe intranet-ul companiei, etc.

La nivelul companiei functioneaza un Departament de Comunicare ce coordoneaza comunicdrile
oficiale (inclusiv web-site-ul companiei).

S.C DoladelaCompany S.R.L intelege ca pentru satisfacerea cerintelor si asteptarilor clientului
extern, este foarte importanta mentinerea unei comunicari permanente cu clientii prin Agentiile de vanzari,
CTS, CuSe si Entry Point. In afara comunicarii referitoare la clarificarea cerintelor referitoare la produs si a
aspectelor legate de comanda si contract, compania este interesata de feedback-ul de la clienti si de
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reclamatiile acestora, pentru care are stabilit un proces de comunicare si actiune. Comunicarea este
continua in toate etapele de realizare a produsului, de la analizarea cerintelor, pana la livrare si post livrare,
asigurand clarificarea problemelor ce pot apare si dupa caz, informand clientul despre stadiul realizarii
produsului.

De asemenea, departamentele responsabile asigura organizarea de evenimente publice cu partile
interesate relevante (ziua clientului, ziua furnizorului, intalniri cu autoritatile publice centrale si/sau locale),
cu participarea membrilor managementului superior (CEO/ MC/ Sef Departament).

4.12 Informatii documentate
4.12.1 Generalitati

DoladelaCompany a decis mentinerea informatiilor documentate sub forma de: manualul calitatii,
proceduri documentate, instructiuni de lucru, ghiduri operationale, standarde de firma, specificatii tehnice,
planuri de control ale calitatii, formulare pentru inregistrari pe suporturi diferite (hartie sau support
electronic) astfel incat sa fie tinutd sub control aplicarea si eficacitatea Sistemului de Management al
Calitatii. Ca urmare a marimii si complexitatii proceselor desfasurate in cadrul companiei, a interactiunilor
complexe dintre aceste procese ale fluxului tehnologic integrat dar si al diferitelor procese suport,
DoladelaCompany GALATI mentine sistemul documentat al informatiilor aplicand insa in permanenta
tendinta diminuarii sistemului documentat pe suport de hartie.

4.12.2 Creare si actualizare

Prin procedura ,,Intocmirea documentelor sistemului de management al calititii”, cod PSMQ - 002,
sunt reglementate forma, continutul, modalitatea de codificare, modalitatea de verificare, aprobare si
difuzare a informatiilor documentate ale SMQ.

4.12.3 Controlul informatiilor documentate

Procesul de tinere sub control al documentelor interne si externe referitoare la SMQ este definit in
procedura ,,Controlul informatiilor documentate”, cod PSMQ - 001. Procedura stabileste responsabilitatile
si modul de lucru pentru controlul activitatilor privind: verificarea, aprobarea, difuzarea, pastrarea,
depozitarea, analiza, revizuirea, controlul modificarilor si retragerea informatiilor documentate necesare
SMQ.

Procedura reglementeazd procesul de stabilire a necesarului de 1inregistrari, implementarea,
analizarea si arhivarea inregistrarilor necesare SMQ.

In afara difuzirii pe suport de hartie a documentelor SMQ, in companie este utilizata si difuzarea
electronica prin postarea pe intranet/ sharepoint a documentelor interne sau externe, astfel incat aceste
documente sa poate fi vizualizate pe scard larga.

Responsabilul de proces are responsabilitatea pentru mentinerea sub control a informatiilor
documentate cu revizia in vigoare, la toate locatiile.

Informatiile documentate gestionate prin sistemele informatice sunt securizate prin controlul
accesului (utilizator si parola) si prin definirea si acordarea de drepturi de utilizator (SAP, sisteme de
productie - PELICAN, Broner, ASIS, Legacy, etc).

Controlul esantioanelor/ probelor fizice (compozitie chimicd, proprietdti mecanice) se realizeaza
conform procedurilor/ instructiunilor de lucru specifice compartimentelor implicate (Laborator, CTC, etc).

4.13 Operare
4.13.1 Planificare si control operational

Planificarea si controlul operational cuprinde aspectele legate de desfasurarea proceselor interne
(definire, alocare resurse, realizare) in cadrul companiei. Acestea iau in considerare urmétoarele aspecte:
- determinarea si analizarea cerintelor clientului (specificatii ale clientului, standarde, etc.);
- analiza capabilitatii de a satisface cerintele specificate;
- complexitatea proceselor de productie ale companiei;
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- stabilirea parametrilor si caracteristicilor pentru fabricatia produselor / desfasurarea
proceselor (ex: metalugical handbook);

- identificarea si asigurarea resurselor necesare realizarii produselor / proceselor (materii
prime, resurse umane, utilaje, echipamente, fluide energetice, planificarea opririlor pentru
mentenanta, etc.)

- identificarea etapelor de executie a produselor / proceselor (ex: a rutelor metalurgice -
combinatie de compozitie chimicd, parametri de proces, frecventa prelevare probe si teste
prestabilite, cu scopul de a asigura o solutie tehnica repetabila, pentru o specificatie de material);

- metodele de control al proceselor si al produselor pe fluxul de fabricatie;

- criteriile si parametrii pentru acceptarea produsului / procesului;

- identificarea activitatilor de verificare, validare, monitorizare, masurare, inspectii $i
incercari;

- documentarea cunostintelor necesare realizarii produselor/ procesului (proceduri,
instructiuni, specificatii, standarde, manuale operationale etc.);

- manipularea, ambalarea si marcarea produselor;

- controlul final si livrarea produsului;

- inregistrarile necesare pentru a furniza dovezi cd procesele de realizare a produsului /
procesului satisfac cerintele ( ex. buletine, diagrame, certificate, etc.);

In cadrul companiei S.C DoladelaCompany S.R.l sunt utilizate Planurile Calitatii prin care sunt
stabilite:
- succesiunea etapelor de fabricatie si control;
- documentele specifice pentru fiecare operatie si proces;
- caracteristicile controlate;
- metode de control;
- personalul responsabil pentru fiecare etapa;
- tipul inregistrarilor;
- frecventa verificarii metrologice a echipamentelor de masurare.

Detalii asupra deruldrii si controlului proceselor de fabricatie se regasesc dezvoltate in procedure
operationale, instructiuni de lucru si ghiduri operationale specifice fiecarui departament productiv.

Planificarea realizarii produselor (programarea productiei) este coordonatd de Departamentul Lant
Furnizor si efectuatd impreund cu departamentele implicate.

Schimbarile planificate si analiza consecintelor schimbarilor neintentionate sunt efectuate la nivel
departamental, cu informarea MC (in functie de arie si impact).

Procesele externalizate sunt identificate in cadrul fiecarui departament. Controlul acestora este
efectuat in conformitate cu prevederile mentionate mai jos la Controlul proceselor, produselor si serviciilor
furnizate din exterior.

4.14 Cerinte pentru produse si servicii

4.14.1 Comunicarea cu clientul

Compania S.C DoladelaCompany are dezvoltate procese si canale de comunicare cu clientii
referitoare la:

a. Informatii despre produsele comercializate

S.C DoladelaCompany S.R.L pune la dispozitia posibililor clienti cataloage de produse. In aceste
cataloage sunt incluse numai produse pentru care compania are capabilitatea sa le livreze in conditiile
respectdrii tuturor cerintelor legale si de reglementare aplicabile fiecdrei categorii de produse. Pentru
produsele de catalog, S.C DoladelaCompany S.R.L isi asuma respecatrea tuturor conditiilor si declaratiilor
cuprinse in cataloage si in documentele care insotesc produsele livrate. De asemenea, informatii despre
produse sunt incluse in specificatiile de material, brosuri, mostre de produs, etc.
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b. Cereri de oferta, oferte si modificari

Clientii plaseaza cereri de oferta catre Agentiile comerciale. Dupa analiza fezabilitatii - prin care
compania se asigura ca sunt identificate cerintele si ca are capabilitatea sa indeplineasca aceste cerinte-
agentiile emit oferta. Compania realizeaza verificare automatd a fezabilitatii pentru produse generale
(commodity) cu ajutorul sistemelor informatice (conform cataloagelor de produs). Pentru produsele
speciale (to consult) este necesata validarea prealabila din partea Departamentului Calitate si a
Laminorului, comunicare realizata prin intermediul echipei Entry Point. Rezultatele analizei sunt anuntate
clientului Tnainte de incheierea contractului (Order Confirmation), precum si functiilor implicate in
realizarea produsului din cadrul companiei.

Comenzile ferme transmise de clieni sunt comunicate catre CuSe, prin Modulul de Comanda,
completat de Agentii, in vederea inregistrarii in sistemele informatice ale companiei si integrarii in procesul
de productie. In cazul in care comenzile primite nu prezinti informatii suficiente, Agentiile Comerciale sau
CTS discuta cu clientii si clarifica toate informatiile necesare.

Orice modificare a ofertelor ulterioara incheierii contractului este supusa analizei in aceleasi conditii
ca si oferta/ contractul initial, astfel incat modificarile sunt comunicate in cel mai scurt timp tuturor
functiilor implicate.

Comunicarea cu clientul este continud in toate etapele de realizare a produsului, de la lansarea in
fabricatie, pana la livrare si post livrare, asigurand clarificarea si rezolvarea problemelor ce pot aparea si,
dupa caz, informand clientul despre stadiul realizarii produsului. Acest tip de comunicare se realizeaza, in
principal, prin CuSe si prin raportul automat, transmis zilnic clientului (OSC).

c. Feedback

S.C DoladelaCompany S.R.L este interesata de feedback-ul de la clienti si de reclamatiile acestora,
pentru care are stabilite procese de comunicare si actiune (survey, intalniri fata-in-fata, discutii telefonice,
organizarea de evenimente cu clientii, etc). Procesul de tratare a reclamatiilor este documentat, cu rolurile si
responsabilitatile stabilite prin proceduri operationale si se realizeaza prin intermediul CTS.

d. Proprietatea apartindnd clientului

Datorita specificului activitatii, nu este comun pentru S.C DoladelaCompany S.R.L sa detina bunuri
(tangibile - produse, semifabricate, materiale, echipamente, ambalaj returnabil, etc. sau intangibile-
proprietatea intelectuald) apartindnd clientului. Totusi, pentru cazurile cand proprietatea este pusa la
dispozitie de client, S.C DoladelaCompany S.R.L asigura tratarea cu grija, pe toatd perioada in care aceasta
se afld sub controlul ei.

e. Intreruperea activitdtii din motive de fortd majord/ neprevazute

Compania a definit prin Conditiile Generale de Vanzare, document transmis clientului, clauze
privind intreruperea activitatii din motive de forta majora. De asemenea, prin comunicarea frecventa se
stabilesc si modurile de rezolvare a eventualelor probleme aparute in situatii neprevazute, de la caz la caz
(ex: intéarzieri punctuale, program de livrari si receptie la client, evenimente pe rutele de transport, etc).

4.14.2 Determinarea cerintelor pentru produse si servicii

S.C DoladelaCompany S.R.L Galati accepta comenzi numai dupa clarificarea tuturor cerintelor de
la client referitoare la produs, asigurandu-se ca poate sa le respecte. Sunt luate in considerare, Tnainte de
acceptarea comenzilor, urmatoarele categorii de cerinte:

- cele specificate de client;

- cele legate de specificatia tehnica si fezabilitate in laminor.
- cele legale si de reglementare aplicabile;

- orice alte cerinte suplimentare.
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4.14.3 Analizarea cerintelor pentru produse si servicii

Comezile clientilor sunt introduse Tntr-un sistem informatic (modul de fezabilitate) care realizeaza o
comparatie din punct de vedere tehnic a comenzii cu produsele aflate in catalogul cu produse realizabile /
fezabile la S.C DoladelaCompany S.R.L Galati. Daca cerintele din comanda se regasesc in totalitate in
produsele aflate in catalog, comada este acceptata tehnic. Pentru aspectele referitoare la cantitati si termene
de livrare, CuSe analizeaza comanda clientului si decide asupra acceptarii sau nu a comenzii.

Pentru situatia Tn care in catalogul S.C DoladelaCompany S.R.L Galati nu exista produse care sa
corespundd complet cu comanda clientului, Entry Point impreund cu echipa Procese si Portofoliu de
Produse din Departamentul Calitate, pot organiza experimente pentru determinarea fezabilitatii realizarii
acestor produse, realizand astfel un produs sub forma de trial order.

Analiza cerintelor referitoare la produs la nivelul companiei este responsabilitatea Departamentelor
Calitate si Lant Furnizor (prin Grupele Entry Point si Procese si Portofoliu de Produse) si dupa caz a
departamentelor productive implicate.

Prin analizarea comenzilor de la clienti inainte de acceptarea lor, S.C DoladelaCompany S.R.L se
asigura ca sunt identificate:

- cerintele specificate de catre client si ca are capabilitatea sa indeplineasca aceste cerinte
inclusive cele de livrare, finantare si postlivrare ;

- cerintele nespecificate de client, dar necesare pentru utilizarea specificata sau intentionata
(atunci cand ele sunt cunoscute);

- cerintele nespecificate dar necesare pentru realizarea produsului;

- cerintele legale si de reglementare aplicabile produsului;

- cerintele din comanda sau contract care difera de cele exprimate anterior.

Adendumul/ order confirmation reprezinta documentul ferm pe baza caruia se deruleaza relatia
comerciala cu clientul.

4.14.4 Modificari ale cerintelor pentru produse si servicii

Orice modificare ulterioara incheierii contractului este supusa analizei in aceleasi conditii ca si
contractual initial si agreate de ambele parti in scris. S.C DoladelaCompany S.R.L informeaza clientii
despre cantitatile de produse deja fabricate conform cerintelor initiale si care vor fi cantitatile de produse
afectate de schimbarile convenite. Compartimentul CuSe este responsabil de acest proces si de comunicarea
n cel mai scurt timp catre toate compartimentele / functiile implicate in realizarea produselor afectate de
schimbarea cerintelor.

4.15 Proiectarea si dezvoltarea produselor si serviciilor

Proiectarea si dezvoltarea este un proces aparte de activitatile specifice din S.C DoladelaCompany
S.R.L. Procesul de dezvoltare produse se deruleaza sub forma de testare (TRIAL) pe comenzi interne in
vederea imbunatatirii produselor, atat prin largirea actualului portofoliu de produse, cét si prin cresterea
fezabilitatii gamei curente de produse (caracteristici dimensionale/ mecanice, etc.). Decizia referitoare la
dezvoltarea unui produs nou apartine managementului de la cel mai Tnalt nivel, Tn urma analizei
potentialului pietei (elemente furnizate de catre Departamentul Vanzari & Marketing, respectiv
Departamentul Calitate). In functie de stadiul dezvoltarii produsului, se disting:

a) trial produs in faza de Concept - produse care prezinta un caracter de noutate (gama
dimensionald, proprietati mecanice, certificare, piete specializate, etc), monitorizate pe parcursul
etapelor de «Avizare — Configurare comanda — Productie (unul sau mai multe procese de productie)
— Livrare — Procesare la client».

b) trial — faza stabilizare: procesul are ca scop urmarirea si testarea unei rute metalurgice (cu
sau fara ajustari fine) pentru care s-a executat in prealabil, cu succes, un trial pentru un produs in
faza de Concept, dar care nu intruneste conditia de cantitate minima livrata pentru a fi considerata
productie in regim industrial;
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Trialuri de stabilizare pot fi organizate si pentru:

- produs existent Tn catalog, a carui rata a neconformei (NCO) intr-0 anumita gama
dimensional este mai mare decat un prag maxim acceptabil, in vederea restabilizarii procesului de
fabricatie;

- produs existent in catalog, dar cu cerinte specifice din partea clientului, conform
specificatiei unui proiect (ex: profile ).

Inliturarea caracterului de trial se realizeazi odatd cu asigurarea productiei industriale a
materialului, respectiv indeplinirea conditiilor de: volum/ valoare minime livrate, feedback-ul clientului
si/sau atingerea punctajului minim stabilit pentru rata de success, aprobarea de catre managementul de la
cel mai Tnalt nivel.

S.C DoladelaCompany S.R.L mentine informatii documentate referitoare la derularea procesului de
dezvoltare a produselor, la eventualele modificari pe durata dezvoltarii de noi produse si la rezultatele
acestui proces.

4.16 Controlul proceselor, produselor si serviciilor furnizate din exterior

Prin procesul de achizitii si aprovizionare propriu, S.C DoladelaCompany S.R.L urmaéreste:
departamentelor beneficiare;

b) Alinierea procedurilor de procurare la nivelul companiei, in vederea obtinerii unor
produse de calitate (materiale si servicii) la cele mai competitive preturi si termene, mentinerea
stocului la nivel optim, precum si atingerea unor termene de livrare optime.

Pentru produsele si serviciile aprovizionate, S.C DoladelaCompany S.R.L deruleaza urmatoarele
etape:
- stabilire necesar de aprovizionare;
- evaluare / re-evaluare / selectare furnizor;
- negociere;
- contractare;
- aprovizionare propriu-zisa;
- receptia, controlul, verificarea si testarea produselor aprovizionate;
- depozitare;
- monitorizare furnizori;
- mentinere inregistrari.

In functie de natura produselor/ serviciilor furnizate din exterior, S.C DoladelaCompany S.R.L are
definite modalitati de control (inspectii la furnizori inainte de livrare, controale/ inspectii/ testari ale
produselor la momentul receptiei, supravegherea si controlul serviciilor externalizate, achizitii in regim de
lot de proba (trial), etc.) pentru a se asigura ca produsele / serviciile externalizate indeplinesc conditiile.
Detaliile procesului de aprovizionare se regasesc in procedurile operationale specifice ale departementelor/
serviciilor implicate (Cumparari, Depozite, departamentele productive — dupa caz).

Informatiile cu privire la conditiile de achizitie, lista produselor, specificatiile produsului, controlul
produselor de catre furnizori si necesitatea insotirii produselor de certificate/ declaratii de conformitate/ etc
sunt mentionate In contracte si comenzi, atunci cand este nevoie.

4.17 Productia si furnizarea de servicii
4.17.1 Controlul productiei si a furnizarii de servicii

Controlul productiei in cadrul S.C DoladelaCompany S.R.L are drept scop realizarea de produse/
procese Tn conditiile cerute de clienti si la termenele stabilite, precum si obtinerea de beneficii economice
pentru societate.

Atingerea acestor obiective se realizeaza prin tinerea sub control a proceselor de productie pe baza
monitorizdrii $i analizei continue a parametrilor tehnologici si a indicatorilor de eficacitate si eficienta.
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In cadrul departamentelor sunt mentinute informatii documentate operationale care descriu
responsabilitatile, modul de efectuare a proceselor, parametrii de operare, modul de identificare, inspectii si
incercari pe parcursul fabricatiei produsului pentru a se asigura ca numai produsele care au trecut toate
inspectiile si Incercarile specifice sunt promovate pe fluxul tehnologic in vederea livrarii la clienti.

Operatorii au la dispozitie date si informatii despre parametrii / caracteristicile pentru procesul pe
care 1l deruleaza. Responsabilii de proces din zonele de productie monitorizeaza si analizeaza sistematic
indicatorii de performanta ai proceselor si intervin atunci cand tendinta proceselor este de abatere de la
cerintele stabilite precum §i pentru imbunatagirea performangei proceselor.

Departamentele sunt responsabile de:

* indeplinirea obiectivelor calitdtii, a indicatorilor de performanta planificati si a cerintelor
pentru proces / produs;

* realizarea programelor de productie / fabricatie si incadrarea in termenele de executie;

* incadrarea in consumurile specifice de materii prime, materiale, energie si combustibil, etc.

Procesul privind planificarea / programarea productiei si livrarea la termen a produselor la clienti
este coordonat de catre compartimentele Programarea Productiei si Servicii Clienti.

La compania S.C DoladelaCompany S.R.L sunt implementate diverse sisteme informatice pentru
realizarea si monitorizarea productiei, in cele ce urmeaza fiind enumerate cateva dintre ele:

- Order Dressing — software-ul care analizeazd comada clientului si pe baza regulilor
prestabilite alege ruta metalurgica de realizare a produsului;

- PELICAN - sistemul integrat pentru planificarea avansata a executiei fabricatiei;

- BRONER - sistemul informatic de urmarire a productiei in LTG (Laminorul de Tabla
Groasa);

- Legacy — sistemul informatic de urmarire a productiei in laminoarele de benzi,etc.

Validarea proceselor de productie ale companiei

Pentru validarea proceselor — efectuata cu scopul de a demonstra capabilitatea acestora de a obtine
rezultatele planificate - la DoladelaCompany sunt intreprinse urmatoarele masuri:

* identificarea parametrilor de realizare si control ai procesului (criterii pentru analiza si
aprobarea proceselor);
* aprobarea echipamentelor, prin:
- utilizarea de echipamente corespunzatoare verificate din punct de vedere al
functionarii, inclusiv prin realizarea activitatilor de mentenantd;
- utilizarea de mijloace de masurare i monitorizare adecvate.

» utilizarea personalul operativ cu pregdrirea si calificarile necesare;

« utilizarea de metode si procedee specifice prin:

- documentarea modului de lucru in: proceduri operationale, instructiuni de lucru,
ghiduri operationale etc si disponibilitatea acestora la locurile de munca;
- respectarea tehnologiei de lucru si de control;

* monitorizarea §i masurarea proceselor de productie (ex: monitorizarea cu ajutorul
sistemelor informatice utilizand diagrame tip SPC pentru parametrii importanti cu impact asupra
calitatii produselor) si pastrarea de inregistrari (informatii, date, valori parametri utilizati in cadrul
procesului, etc.);

+ revalidarea proceselor, dupa caz

« implementarea actiunilor de prevenire a erorilor umane acolo unde este cazul (ex:
formulare, checklist, instructiuni de lucru, senzori, alarme, etc).
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De asemenea, sunt asigurate:

« disponibilitatea informatiilor care definesc caracteristicile produselor sau activitatilor ce
urmeaza a Se realiza, inclusiv prin intermediul sistemelor informatice (ex: fisa de lansare);

* organizarea activitatilor corespunzatoare de manipulare, depozitare, conservare, livrare si
post livrare a produselor.

4.17.2 1dentificare si trasabilitate

Identificarea si trasabilitatea produselor in cadrul companiei este asiguratd in toate etapele de
executie, prin mijloace adecvate fiecdrui tip de produs (otel lichid, brama, tabla groasa, rulou).

Produsul/ stadiul produsului este identificat fizic si/ sau electronic prin ID-ul de produs (numar unic/
secventa de numere si caractere care identificd in mod unic un produs). ID-ul si alte informatii necesare
sunt evidentiate pentru produsele finite comercializate sub forma de marcaje cu vopsea sau prin
poansonare, etichete, cod de bare, etc. De asemenea, este asigurata identificarea produselor conforme /
neconforme, prin utilizarea/ inregistrare unor coduri specifice.

Informatiile documentate operationale definesc modalitdtile de identificare si trasabilitate a
produsului in teren si in inregistrari.

Procesul de identificare si trasabilitate a produselor la Doladela Galati are scopul:

* de a stabili identificarea produsului prin mijloace corespunzatoare pe parcursul fabricatiei,
la livrare si post livrare;

* de a identifica stadiul produsului in raport cu cerintele de masurare si monitorizare, pentru
a se asigura ca este promovat pe flux si livrat numai acel produs care a fost admis la inspectiile si
incercarile cerute;

* de a ajuta la analiza si determinarea cauzelor aparitiei neconformitatilor.

4.17.3 Proprietate care apartine clientilor sau furnizorilor externi

Pentru cazurile cand proprietatea este pusda la dispozitie de clienti sau furnizori externi, S.C
DoladelaCompany S.R.L GALATI asigura tratarea cu grija, pe toatd perioada in care aceasta se afld sub
controlul sau.

In proprietatea clientilor sau a furnizorilor externi sunt incluse produse, semifabricate, materiale,
echipamente, ambalaj returnabil, etc. precum si proprietatea intelectuala.

In cadru S.C DoladelaCompany S.R.L sunt reglementate procesele referitoare la proprietatea
clientului/ furnizorului extern:

- identificarea si verificarea proprietatii clientului sau a furnizorilor externi la intrarea in companie;
- protejarea proprietdtii clientului impotriva deteriorarii sau pierderii in timpul realizarii proceselor,
depozitarii, intretinerii i pastrarii in custodie;

- informarea clientului/ furnizorului cu privire la orice modificare i deteriorare a proprietatii;

- verificarea proprietatii clientului/furnizorului la predare sau la sfarsitul activitatii,

- mentinerea de inregistrari referitoare la proprietatea clientului sau a furnizorului extern.

4.17.4 Pastrare

Activitatile de pastrare a produsului la compania DoladelaCompany Galati sunt descrise in
procedurile si instructiunile de lucru din departamente, astfel incat sd se mentind integritatea lor si
conformarea cu cerintele specificate. In cadrul companiei, produsele sunt pistrate in depozite, spatii
acoperite si neacoperite, hale, incinte sau incaperi, in functie de natura acestora, astfel Incat sd se previna
deteriorarea, amestecul, avarierea sau pierderea lor. Produsele neconforme se depoziteaza, acolo unde
posibil, in spatii amenajate si marcate distinct. In toate cazurile, acestea sunt identificate prin mijloace
specifice (ex: marcaj coloristic, cod alfanumeric, informatii in sistemele informatice, etc).

Procesulul de pastrare a produselor cuprinde activitati privind:

- manipularea,
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- depozitarea / pastrarea,

- monitorizarea conditiilor de depozitare si pastrare,
- ambalarea (functie de produs),

- conservarea si protejarea,

- livrarea produselor,

- mentinerea de inregisrari.

4.17.5 Activitati post-livrare

Specific pentru produsele metalice realizate si livrate de S.C DoladelaCompany S.R.L, preocuparile
pentru actiuni post livrare constau in:

a) examinarea atentd a oricarei reclamatii de la clienti;
b) analiza permanentd a produselor reclamate de beneficiari, Tn vederea determinarii
cauzelor si pentru a stabili actiuni de eliminare a cauzelor.
Activitatea post livrare vizeazd si activitatea de predare primire produse / servicii intre
departamente.

4.17.6 Controlul modificarilor

Tn cadrul S.C DoladelaCompany S.R.L sunt implementate si mentinute procese pentru controlul si
analiza modificarilor care au impact asupra realizarii produselor, inclusiv cele datorate furnizorilor (prin
furnizarea de servicii sau produse) care au drept scop asigura continuitatii conformitatii cu cerintele.

Controlul si analiza modificarilor referitoare la produs, proces sau furnizare de serviciu, cuprinde:

- Analiza si evaluarea riscurilor modificarilor;
- Definirea / identificarea activitdtilor de verificare si validare internd, pentru a se asigura
conformitatea produselor cu cerintele clientului;
- Stabilirea responsabilitatilor si modalitatilor de reactie in cazul modificarilor;
- Validarea modificarilor inainte de implementare.
Pentru modificarile efectuate privind realizarea produsului / procesului, sunt pastrate informatii
documentate care descriu rezultatele analizei modificarilor, persoana (persoanele) care autorizeaza
modificarea si actiunile necesare care rezulta din aceasta analiza.

4.18 Eliberarea produselor si serviciilor

La S.C DoladelaCompany S.R.L sunt definite etapele de control interfazic si final prin care se
asigura verificarea conformitatii produselor realizate cu cerintele clientilor. In fazele intermediare orice
produs care nu ideplineste toate cerintele este declarat neconform, urmand ciclul de analiza (corectie daca
este posibila si necesara, derogare, realocare), astfel incat clientul intentionat initial sa fie protejat.

In faza finala, inainte de eliberare, activititile de verificare a conformititii produselor se realizeaza
de personal independent de productie (personal CTC) care decide conformitatea / neconformitatea
produsului cu cerintele clientului. Pentru anumite fluxuri/ categorii de produse eliberarea produselor se
realizeaza in regim de autocontrol. Nu pot fi livrate produse pentru care nu exista decizie referitoare la
conformitatea / neconformitatea sa (,,decizia de calitate”) . In cadrul Departamentului Calitate (Laborator si
CTC) sunt mentinute dovezi ale verificarilor efectuate, dovezi ale trasabilitatii produs — test — decizie
precum si referitoare la persoanele care realizeaza fiecare etapa de verificare, inspectie si decizie. La
livrare, produsele finite sunt insotite de certificatul de calitate.
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4.19 Controlul elementelor de iesire neconforme

S.C DoladelaCompany S.R.L identifica si tine sub control produsul neconform pentru a preveni
folosirea sau livrarea catre clienti in mod neintentionat a produselor care nu indeplinitesc toate cerintele.

Daca in urma comparatiei Intre parametrii realizati si cei planificati rezulta diferente, atunci:

a) pentru produsele din zona primara;

- aglomeratul este reintrodus in fluxul de fabricatie;

- fonta este acceptata cu derogare din partea Departamentului Otelarie, comunicandu-
se caracteristicile ce nu sunt indeplinite pentru emiterea actiunilor adecvate, mentinandu-se
si inregistrarile adecvate.

b) pentru produsele din fluxul Otelarie — Laminoare, decizia asupra traseului ulterior al
produsului este luata in functie de gravitatea abaterii. Procesele de reclasare si realocare (automata/
manuald) se desfasoard conform procedurilor operationale existente, fiind coordonate de CuSe si
Departamentul Calitate, prin echipele dedicate. Cu acordul clientului sau daca o autoritate relevanta
a aprobat, produsul neconform poate fi acceptat cu derogare, asigurandu-se trasabilitatea clara a
produsului derogat (data productie, numar program, numar identificare, etc) si a persoanei care a
autorizat derogarea.

Pentru fluxul Otelarie — Laminoare, informatiile asupra produselor declarate neconforme pe fluxul
de fabricatie sunt transmise si catre compartimentul Programarea Productie spre a fi reprogramata
realizarea lor, in asa fel incat termenul de livrare a produselor sa nu fie afectat/ intarzierile sa fie
minimizate.

Responsabilitatile si autoritatile aferente pentru identificare, documentare, evaluare, tratare a
produselor neconforme sunt descrise, intr-un cadru general, in procedura ,Neconformitati si actiuni
corective” cod PSMQ — 004. Metoda de identificare a neconformitatilor, tipurile de inregistrari, metodele
de marcare a produselor neconforme (vopsire, marcaj distinct, etichetare, etc.), componenta echipei de
analizd, modul de analizd a neconformitatii, modalitatea de monitorizare si raportare a actiunilor corective,
etc., sunt proprii fiecarui departament. Modul de marcare a spatiilor destinate produselor neconforme este,
de asemenea, specific fiecarui departament (ex: spatii delimitate prin vopsire, tarcuri etichetate, tavite
documente neconforme, etichetare sir de stalpi, etc.).

In procedurile operationale din departamente sunt mentionate:
- responsabilitatile privind identificarea, izolarea si marcarea produselor neconforme;
- descrierea caracteristicilor neindeplinite de produs;
- modul de tratare a produselor neconforme (utilizare cu derogare, reclasare, reprelucrare,
rebutare, etc);
- autoritatea relevanta care autorizeaza derogarea;
- inregistrari specifice.

Fiecare angajat al companiei, in sectorul lui de activitate, are obligatia de a semnala orice
neconformitate aparuta.

Produsele neconforme reclamate de clienti sunt analizate de Departamentul Calitate impreund cu
CTS. Informatiile sunt transmise departamentelor care au generat neconformitatea pentru a fi analizate si
pentru stabilirea actiunilor corective necesare.

Modul de tratare a produselelor depistate neconforme dupa livrare, reclamate de la clienti
sedesfdsoara conform procedurii operationale existente.
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4.20 Evaluarea performantei
4.20.1 Monitorizare, masurare, analizare si evaluare
4.20.2 Generalitati

S.C DoladelaCompany S.R.L are definite necesitatile de monitorizare si masurare precum si
modalitatile de realizare a monitorizarilor si masuratorilor astfel incat sa asigure obtinerea de rezultate
valide 1n activitatea proprie si in comunicarea cu furnizorii si clientii. Sunt de asemenea definite frecventele
de monitorizare si masurare si analizarea datelor de iesire din procesele de monitorizare si masurare.

La nivelul fiecarui departament, sunt mentinute dovezi ale realizdrii monitorizarii $i masurarii
proceselor / produselor precum si a analizelor realizate.

4.20.3 Satisfactia clientului

Satisfactia clientilor externi este masurata si monitorizata prin mijloace precum:
- sondaj realizat prin chestionarea clientilor si evenimente cu clientii (Ziua Clientului)
- date colectate in timpul vizitelor la clienti (CTS, personalul agentiilor comerciale sau ale
Departamentului Calitate), respectiv ale clientilor la S.C DoladelaCompany S.R.L GALATI,
consolidate in instrumente manageriale de luare a deciziilor (la nivelul Agentiilor de vanzari:
Business Score Card, Account Plans, Performance Contracts);
- date colectate in timpul interactiunilor de zi-Cu-zi pe parcursul derularii contractelor
(Agentia de Vanzari si/sau CuSe)
- analize de management (ex: intalniri semestriale Product Development Day);

Departamentul Calitate monitorizeazd KPI cu privire la performanta calitatii externe (reclamatii de
la clienti).

De asemenea, Departamentul Lant Furnizor realizeaza analize in legatura cu performanta serviciilor
(livrari, OTIF, reclamatii referitoare la logistica, etc.).

Utilizarea datelor referitoare la satisfacerea clientilor si transformarea lor in planuri de actiuni
corective si / sau preventive este In responsabilitatea CTS si agentiilor comerciale cu suportul
Departamentului Calitate si al Departamentului Lant Furnizor.

4.20.4 Analiza si evaluare

S.C DoladelaCompany S.R.L Galati analizeaza si evalueaza date si informatii provenite din
monitorizare §1 masurare, fiind esentiale in a asigura succesul si continuitatea afacerii sale. Eficienta
proceselor este evaluata masurata si revizuita in mod regulat in analizele de management. Acestia sunt
ajustati continuu, daca este necesar, pe baza feed-back-ului clientilor, rezultatelor auditurilor interne si ale
planurilor de Tmbunatétireinterna.

La nivelul fiecarui departament se efectueaza analiza datelor referitoare la procesele derulate si la
conformitatea produselor pentru identificarea problemelor si a oportunitatilor de Tmbunatatire. Pentru
procese/ produse sunt analizate: normalitatea, stabilitatea si capabilitatea, utilizdnd functiile statistice ale
soft-urilor specializate.

Pentru fluxul Otelarie — Laminoare, Departamentul Calitate prelucreaza date cu ajutorul tehnicilor
statistice si intocmeste rapoarte referitoare la produsele conforme, produsele declarate neconforme sau
rebut. Aceste rapoarte se intocmesc cu o regularitate stabilita si sunt facute cunoscute tuturor factorilor
implicati (conducerea companiei, departamentele productive, Dept. Lant Furnizor, Dept. Financiar, etc).
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4.21 Auditul intern

Managementul companiei utilizeaza procesul de audit intern pentru a se asigura de conformitatea,
buna functionare si aplicabilitatea SMQ.

Scopul auditurilor de sistem de management al calitdtii este de a verifica conformitatea acestuia cu
cerintele standardului ISO 9001. Procesul de audit intern este planificat conform unui Plan anual de audit.
fie auditate.

In urma auditurilor, raportul de audit si eventualele neconformititi sunt transmise membrului MC si
sefului departamentului auditat, care are responsabilitatea stabilirii corectiilor si actiunilor corrective
necesare tratarii neconformitatilor detectate si a cauzelor de aparitie a acestora.

Responsabilitatea Th cadrul departamentului local pentru urmarirea stabilirii, ducerii la indeplinire a
actiunilor corective rezultate in urma auditurilor si a eficacitatii acestor actiuni, este a Responsabililui cu
Managementul Calitatii din departament.

Rezultatele auditurilor sunt urmarite prin intermediul unei monitorizari la nivelul companiei in care
sunt mentionate actiunile stabilite de departamente si termenele de realizare. Rezultatele auditurilor sunt
pastrate la Biroul MQ ca dovada a implementarii Planului anual de audit.

Responsabilitatile privind desfasurarea procesului de audit intern si verificarea actiunilor corrective
propuse sunt reglementate in ,,Procedura audit” cod PSMQ — 003.

4.22 Analiza efectuatia de management
4.22.1 Generalitati

Membrii MC realizeaza anual o analiza sintetici a sistemului de management al calitatii,
asigurandu-se astfel de continuitatea adecvantei, de alinierea SMQ cu directia si orientarea companiei S.C
DoladelaCompany S.R.L GALATI, precum si de eficatitatea acestui sistem. Pe parcursul anului, diferite
aspecte ale QMS sunt abordate in cadrul diverselor intalniri/ analize de management, atat la nivelul
intrunirilor MC, cét si la nivelul fiecarui membru MC in parte: intrunirea saptdmanala a MC, sedinta lunara
de calitate, sedinta lunara de analiza a costurilor, sedintele ARC Steering Committe, intrunirile semestriale
Product Development Day, etc.

4.22.2. Elemente de intrare ale analizei anuale efectuate de management
Analiza SMQ include informatii referitoare la :

- stadiul realizarii actiunilor stabilite la analiza anterioara;

- eventualele modificari interne sau externe cu relevanta pentru SMQ;
- gradul de realizare a obiectivelor calitatii;

- rezultatele auditurilor interne si a celor din exterior;

- feedback-ul de la clienti privind satisfactia acestora;

- rezultatele privind monitorizarea si masurarea proceselor / produselor;
- performanta proceselor si conformitatea produselor;

- nivelul de aparitie al neconformitatilor si stadiul actiunilor corective;
- performanta furnizorilor externi de procese/ produse / servicii;

- adecvanta resurselor;

- eficacitatea tratarii riscurilor si oportunitatilor;

- recomandari de imbunatatire.

Atunci cand anumite aspecte sunt analizate de catre comitetul de conducere (MC) in alte
Tntalniri, la analiza anuala se fac scurte trimiteri referitoare la rezultatele acelor intalniri.

In afara analizelor programate, membrii comitetului de conducere analizeazi o parte din
elementele de intrare in intalniri separate de monitorizare si raportare, cu frecvente diferite.
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4.22.3. Elemente de iesire ale analizei anuale efectuate de management

In urma analizei anuale efectuate de management rezulti decizii referitoare la: oportunititi
(programe) de imbunatatire a SMQ, a proceselor, produselor, serviciilor; necesitati de modificare a SMQ;
necesitati de alocare de resurse.

Programele si deciziile sunt difuzate functiilor responsabile cu ducerea la indeplinire, avand
character obligatoriu.

4.23 imbuniititire
4.23.1 Generalitati

S.C DoladelaCompany S.R.L identifica oportunitatile referitoare la imbunatatire avand drept tinta
finalad indeplinirea cerintelor clientilor si pentru atingerea obiectivelor economice, tinand cont de conditiile
pietei si evolutiile viitoare.

Pentru aceasta sunt tratate cu precadere oportunitatile referitoare la imbunatatirea calitatii proceselor
si produselor, identificarea directiilor in necesitdtile si asteptarile viitoare ale clientilor, corectarea,
prevenirea si diminuarea efectelor nedorite ale eventualelor neconformitati dar si oportunitatile de
imbunatatire a performantei si eficatitatii SMQ propriu.

4.23.2 Neconformitate si actiune corectiva

In cadrul procesului de imbunatitire continui, S.C DoladelaCompany S.R.L utilizeaza actiuni
corective pentru a trata cauza neconformitatilor depistate sau a altor situatii nedorite cu scopul de a preveni
reaparitia acestora.

Sunt emise actiuni corective pentru eliminarea neconformitatilor rezultate din:
- audituri interne, externe sau de la clienti;
- analizarea conformitatii sistemului / proceselor / produselor / serviciilor;
- reclamatii de la clienti;
- nerealizarea obiectivelor, etc.

Responsabilitatea identificarii oricarei neconformitdti in zona de activitate proprie este a fiecarui
angajat, iar emiterea de actiuni corective este responsabilitatea echipelor / persoanelor stabilite de seful de
departament, parcurgand etapele de:

e analiza neconformitatilor;
determinarea cauzelor radacina de aparitie a neconformitatilor;
determinarea unor neconformitati similare aparute sau care ar putea sa apara;
evaluarea necesitatii de a Intreprinde actiuni pentru a se asigura ca neconformitatea nu
reapare;
stabilirea si implementarea actiunilor necesare;
analizarea eficacitatii actiunilor corective implementate;
actualizarea riscurilor si oportunitatilor deja identificate (daca este necesar);
propunerea de modificari ale SMQ (daca este necesar);
pastrarea Inregistrarilor cu privire la natura neconformitatilor, actiunile implementate si
rezultatele actiunilor intreprinse.

Actiunile corective care au condus la rezultatele scontate sunt transpuse in proceduri operationale /
instructiuni de lucru, pentru a deveni modalitatea permanenta de lucru.

Procesul de stabilire si realizare a actiunilor corective este reglementat in procedura
»Neconformitate si actiuni corective” cod PSMQ — 004.
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4.23.3 imbuniititirea continus

S.C DoladelaCompany S.R.L are stabilit drept obiectiv permanent imbunatatirea continua a
proceselor, a calitatii produselor / serviciilor livrate si a eficacitatii Sistemului de Management al Calitatii.

Fiecare departament are propriul sau Master Plan, care contine actiuni si proiecte necesare pentru
imbunatatirea rezultatelor procesului si produselor proprii pentru anul in curs, precum si un plan multianual
de investitii (MYP). Actiunile din Master Plan sunt identificate fie ca oportunitati de imbunatatire, fie sunt
rezultatul identificarii riscurilor.

Actiunile sunt gestionate prin metodologia de gestionare a proiectelor, monitorizate la nivel local si,
pentru proiectele principale, in cadrul sedintelor ARC Steering Committe.

Tn timpul ARC Steering Committe, proiectele sunt revizuite pentru a elimina blocajele, a valida
rezultatele si a confirma strategia.

Proiectele de imbunatatire a proceselor transversale sunt realizate prin departamentul Local Progress
Academy. Progresul proiectelor si validarea rezultatelor se face Intr-0 guvernare specifica la care participa
toti membrii MC si echipele de proiect.

De asemenea, organizarea in cadrul fiecarui departament a compartimentului Progres permite
gestionarea procesului de Tmbunatatire continua, la nivel local. Lucratorii sunt, de asemenea, Incurajati sa

impartageasca idei de progres prin programele Idei de Progres si Ideile tale.

Lista procedurilor de sistem S.C DoladelaCompany S.R.L

Nr. Denumire procedura Cod

Crt.
1. |Procedura Controlul informatiilor documentate PSMQ-001
2. |Procedura Intocmire a Documentelor SMQ PSMQ-002
3. |Procedura Audit intern PSMQ-003
4. |Procedura Neconformitate si actiuni corective PSMQ-004
5. |Procedura instruirea personalului cu documentele SMQ PSMQ-005
6. |Procedura analiza modurilor de defectare si a efectelor defectarilor —- FMEA PSMQ-006
7. |Procedura de Managementul Riscului PSMR-01
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CONCLUZII

Aceasta lucrare stiintifica a fost concluzionata in urma cercetari si simulari in cadrul companiei S.C
DoladelaCompany S.R.L din Galati, realizata pe utilajul de laminare la rece a profilelor de tip C asupra
caruia s-a efectuat o analiza tehnico-calitativa.

Elementele studiului s-au axat pe activitatea si standardele de calitate dupa care firma S.C
DoladelaCompany S.R.L functioneaza. Cercetarea a fost influientata direct de: calitatea fasiei de tabla din
otel zincat, utilajul propriu-zis (linia de profilare tip C) si manualul calitatii .

In Capitolul 1 Descrierea si Activitatea Principald a Firmei am stabilit ci cercetarea se v-a
desfasura in cadrul firmei S.C DoladelaCompany S.R.L si am facut o mica prezentare despre domeniul in
care activeazd compania, conform registrului cod CAEN 2550 Fabricarea produselor metalice obtinute
prin deformare plasticd, metalurgia pulberilor, Cat si utilajele care prelucreaza materia prima.

Pentru o acuratete ridicatd am descris si proiectat linia de profilare de tip C pe care s-a bazat
colectarea de date experimentale rezultdnd astfel parametrii si procesele prin care trece o fasie de tabla
zincata pentru a rezulta produsul finit (Profilul tip C).

Tn cadrul urmatorului capitol Tehnologia profildrii tablelor metalice i instalatii pentru profilare
continud din banda am expus o caracterizare generala a profilelor dupa care am particularizat profilul de tip
C si am expus fazele prin care trece materialul. Astfel am ilustrat schema formari profilului numita si
floarea deformarii Figura 5. Schema calibrari successive de la exterior spre interior, rezultand cateva
avantaje majore al acestui proces respectiv: procesul de indoire decurgand lin si o stabilitate ridicata in
timpul profilari, desi avem si cateva dezavantaje in cadrul acestui proces cum ar fi: numarul mare de treceri
pentru obtinerea profilului finit deci un timp mai indelungat si imposibilitatea de indreptare a sectoarelor
formate necorespunzator.

Pentru a evita unele erori de deformare am realizat conform standardului EN 1SO 12944-2 folosit de
companie un tabel cu tipul de calitate al rulourilor folosite pentru obtinerea profilelor de tip C.

Capitolul 3 cuprinde notiunile si elementele calculate pentru profilarea la rece, diagrama fluxului
cheie care reprezinti etapele de functionare ale instalatiei de profilare. In acest capitol am misurat practic
unghiul de indoire al aripilor profilului si am proiectat in AutoCad zona focarului de deformatie Figura 8.
Zona focarului de deformatie. In urma documentari am dedus ca utilajul are 3 faze de deformare : prima
faza de deformare cuprinde primele 4 caje cu un unghi maxim de indoire de 60 grade (figura 10) , a2a faza
se realizeaza cu ajutorul urmatoarelor caje ajungand la un unghi de 80 grade (figura 11), aici incepand si
cea de a 2a deformare pentru realizarea profilului de forma C , iar a 3a faza, faza finala ajunge la forma
profilului C cu unghuri la 90 grade(figura 12).

Dupa prezentarea fazelor si a modului in care este realizat profilul, am calculat unghiurile de
deformare ale celor 15 caje dotate cu cilindrii orizontali si verticali pentru a dovedi faptul ca profilul poate
fi deformat in functie de calibrarea acestora. In tabelele (8),(8.1),(9),(9.1),(10),(10.1) am dedus
experimental cele mai optime date pentru realizarea unui profil conform STAS .

In ultima parte a acestei lucriri stiintifice este conceput Manualul Calitatii al firmei conform
standardelor de calitate pentru o buna desfasurare a activitatilor firmei S.C DoladelaCompany S.R.L.
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