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Rezumat

Teza de abilitare ”Tehnici inovative de utilizare a procesele de sudare si control”
sintetizeaza activitdtile de cercetare si academice in domeniul ingineriei industriale desfasurate
de autoarea acestei teze in perioada 2013-2024, dupa sustinerea publica in 03.10.2013 a tezei
de doctorat cu titlul ” Reabilitarea podurilor metalice istorice cu console si articulatii (Gerber)”.

Lucrarea este structurata in trei parti principale. Tn prima parte este redati o sintezi a
lucrarilor stiintifice, academice si profesionale, sectiunea a doua prezinta cercetarile autoarei,
iar 1n sectiunea a treia sunt prezentate strategiile de evolutie si dezvoltare a carierei didactice si
de cercetare ale autoarei.

Tn prima parte a tezei de abilitare (Capitolul 1) se mentioneaza principalele realizari
stiintifice, academice si profesionale, obtinute in ultimii 11 de ani de la sustinerea publica a
tezei de doctorat. Cercetarile efectuate in acesti ani sunt grupate pe patru directii:

» structurile metalice (analize de Mecanica Ruperii si optimizare testelor pe imbinari
sudate din otel beton),

» procedee de sudare si imbinari disimilare;

» controlul tensiunilor si deformatiilor;

» Siguranta si sandatatea in munca(SSM).

Pe langa aceste domenii se mai pot adauga cercetari in: managementul si controlul
calitatii, procedee de sudare conexe, realitate virtuald in domeniul inginerie industriala,
ergonomie etc. Rezultatele cercetarilor sunt prezentate sub forma de articole stiintifice (124 de
articole - https://www.researchgate.net/profile/Anamaria-Feier), carti publicate (9 carti si 4
capitole de carte in edituri internationale), respectiv contracte de cercetare (peste 20 in care
autoarea a fost membru in echipele de proiect sau director de proiect).

Din punct de vedere al realizarilor academice se prezintd pe scurt activitatea didactica,
cea de formare profesionald, respectiv functii si responsabilitati ale autoarei la nivel de
departament. Prestigiul profesional al autoarei tezei este validat prin cartile de specialitate
publicate, rezultatele contractelor de cercetare si lucrarile stiintifice publicate (34 indexate n
ISI Web of Science, dintre care 16 publicate in jurnale, 3 n jurnale in zona rosie -Q1). La
prestigiul profesional se mai poate adauga calitatea de membru al unor organizatii profesionale
nationale si internationale, recenzor jurnale, conferinte nationale si internationale, respectiv
premiile si diplomele obtinute.

Lucrérile stiintifice publicate se regasesc pe site-uri de specialitate si in baze de date
internationale, cum ar fi: Web of Science, Scopus, Googler Scholar, Copernicus etc.

Indicii Hirsch din Web of Science, Scopus, Googler Scholar sunt urmatorii:

- Hirsch din Web of Science - H-Index = 4 (62 citari)
- Hirsch din Scopus - h-index = 4 (81 citari)
- Hirsch din Googler Scholar - h-index = 8 (222 citari)

Capitolul 2.1 prezinta aspecte legate de comportarea structurilor metalice (analize de
Mecanica Ruperii - ”Living with defects” - si Optimizarea incercarilor de laborator in domeniul
CCIA), respectiv cercetari iIn domeniul mecanicii ruperii la structurile metalice si optimizare a
unor teste de laborator tindnd cont de influenta factorului - temperatura.
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Concluziile acestei directii de cercetare sunt redate in continuare; analizele detaliate
utilizand Mecanica Ruperii demonstreaza ca existenta unor fisuri mici posibile si probabile (de
~2 mm), conduc la o durata de viata - in conditii normale de exploatare - pentru bara cu ochi
(elementul principal de rezistenta la structuri Gerber / grinzi cu console si articulatii), redusa de
sub 1 an, ceea ce indica faptul ca, in conformitate cu standardele in vigoare, e& elementul nu
prezinta siguranta in exploatare si poate duce la cedarea Tntregii structuri.

A doua tematica abordata se refera la aspecte legate de cercetari in domeniul optimizarii
incercarilor de laborator. Un factor foarte important a fost temperatura de exploatare scazuta (-
40 C), studiindu-se influenta acestui factor asupra caracteristicilor fizico-mecanice ale
epruvetelor din armatura din otel.

Valorificarea rezultatelor acestei directii de cercetare s-au facut prin publicarea, In
calitate de autor /coautor, a unui numar de 32 articole in reviste de specialitate si in volumele
unor conferinte internationale si nationale cat si in si 2 rapoarte de faza de PN.

Capitolul 2.2. Cercetarile in domeniu procedeclor de sudare si a imbinarilor
eterogene/disimilare au demarat incepand cu anul 2014 dupa terminarea tezei de doctorat.
Preocuparile mele stiintifice au abordat subiecte legate atat de procedee de sudare cat si de
imbindrile disimilare. Am realizat in premierd in departamentul Ingineria Materialelor si
Fabricatiei o imbinare disimilara obtinuta prin Friction Riveting (imbinare Polieterimida (PEI)
cu un nit de Aluminiu). Alta premiera in departamentul Ingineria Materialelor si Fabricatiei a
fost utilizarea procesului WAAM (Wire Arc Additive Manufacturing).

Din cercetarile conduse pe aceasta directie au rezultat peste 15 publicatii valorificate la
diferite conferinte si publicate 1n diferite jurnale indexate in baze de date internationale sau chiar
zona rosie Q1(ex. Materials — articole dintre care unul are peste 3500 de vizualizari si citari in
ISI Web of Science).

Capitolul 2.3. Cercetdri in domeniul controlului tensiunilor si deformatiilor remanente,
aceasta directie a fost abordata incepand cu 2017 prin abordarea acestei tematici aeestui-topie
in anumite studii de caz a caror rezultate s-au valorificat prin lucrari la conferinte. Tema s-a
concretizat in mai multe actiuni incepand cu 2019 o datd cu introducerea in premiera la
Facultatea de Mecanica din Timisoara, la masterul de Procedee de sudare in mediul de gaz activ
protector, a materiei de ” Controlul tensiunilor si deformatiilor remanente la sudare”, materia
pe care am predat-o si o predau in ultimii 5 ani.

Rezultate ale acestei directii de cercetare sunt valorificate in peste 10 articole la conferinte
si in diferite jurnale (de ex. Metallography, Microstructure, and Analysis — SPRINGER
NATURE) cét si o carte publicata in 2024, Carte Editura Politehnica - Anamaria Feier, Richard
Molnar, Edward Petzek. ”Remedierea deformatiilor la imbinarile sudate. Aplicatii practice”,
ISSN :978-606-35-0582-9

Capitolul 2.4. Cercetari in domeniul sanatatii si securitatii in munca, aceasta directie de
cercetare a generat Tn ultimii 5 ani peste 10 publicatii dintre care una in zona rosie in jurnalul
Int. J. Environ. Res. Public Health, jurnal cu factor de impact de 4,614. Rezultatele studiilor
reprezintd un element de intrare important pentru stabilirea masurilor preventive si de protectie
pentru locurile de munca analizate, in corelatie cu masurile care abordeaza alte riscuri specifice
si ar putea servi, de asemenea, ca model pentru extinderea si aplicarea acestora la alte locuri de
munca similare.

Capitolul 3 prezinta planurile de evolutie si dezvoltare a carierei, un mare accent voi pune
pe viitor in atragerea unor specialisti reputati cu recunoastere internationala pentru organizarea
unor actiuni didactice si angrenare in proiecte internationale —Sorin Keller (IIW — Elvetia),
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Lucian Blaga (Heron -Germania), Sergia T. Amancio (TU- Graz), Damjan Klob¢ar (Lubliana
— Slovenia), Lucian Attila Blaga (Germania).

Teza de abilitare se incheie cu lista referintelor bibliografice asociate celor trei parti
prezentate 1n capitolele 1, 2 si 3.
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Abstract

The habilitation thesis "Innovative techniques for welding process utilization and control”
summarizes the research and academic activities in the field of industrial engineering carried
out by the author of this thesis in the period 2013-2024, after the public defense on 03.10.2013
of the PhD thesis entitled " Rehabilitation of historic steel bridges with cantilevers and Gerber
hinges".

The paper is structured in three main parts. The first part is a synthesis of the author's
scientific, academic and professional works, in the second section the author's researches are
presented, and in the third section the author's career evolution and development strategies are
presented.

The first part of the habilitation thesis (Chapter 1) mentions the main scientific, academic
and professional achievements of the author, obtained in the last 11 years since the public
defense of the PhD thesis. The research carried out during these years can be grouped in four
main directions:

e steel structures (Analysis of Failure Mechanics and optimization of tests on welded
joints)

e welding processes and dissimilar joints

e stress and strain control

e Safety and Health at Work (SSM)

In addition to these areas, more research can be added in: quality management and control,
related welding processes, virtual reality in industrial engineering, ergonomics, etc. The results
of the research are presented in scientific articles (124 articles -
https://www.researchgate.net/profile/Anamaria-Feier ), published books (9 books and 4 book
chapters in international publishing houses), research contracts (more than 20 in which the
author was involved). From the point of view of academic achievements, a brief description of
the author's teaching and training activities, as well as her functions and responsibilities at the
departmental level are presented. The professional prestige of the author of the thesis is
validated by the books published, the results of research contracts and scientific papers
published (34 indexed in ISI Web of Science, 16 published in journals, 3 in journals in the red
zone -Q1). Related to professional prestige can be added the membership of national and
international professional organizations, journals reviewer, national and international
conferences, awards and diplomas obtained.

The published scientific papers can be found on specialized websites and in international
databases such as Web of Science, Scopus, Googler Scholar, Copernicus, etc.

The Hirsch indices in Web of Science, Scopus, Googler Scholar are as follows:

- Hirsch from Web of Science - H-Index = 4 (62 citations)
- Hirsch from Scopus - h-index = 4 (81 citations)
- Hirsch from Googler Scholar - h-index = 8 (222 citations)

Chapter 2.1 presents aspects related to the behavior of steel structures (analyses of Fracture
Mechanics - "Living with defects" - and Optimization of laboratory tests in the field of CCIA),
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respective research in the field of fracture mechanics of steel structures and optimization of
laboratory tests taking into account the influence of the temperature factor.

The conclusions of this research direction are reproduced below; detailed analyses using
Fracture Mechanics demonstrate that the existence of possible and probable small cracks (of =2
mm), lead to a service life - under normal operating conditions - for the eye bar (the main
resistance element in Gerber structures / cantilever and hinged beams), reduced to less than 1
year, which indicates that according to the standards that the element is not safe in service and
may lead to the failure of the whole structure!

The second topic addressed concerns research related to the optimization of laboratory tests.
A very important factor was the low operating temperature (-40 C), studying the influence of
this factor on the physico-mechanical characteristics of steel reinforcement specimens.

The results of this research direction have been valorized through the publication, as
author/co-author, of a number of 32 articles in specialized journals and in the volumes of
international and national conferences and 2 PNII phase reports.

Chapter 2.2 Research in the field of welding processes and dissimilar joints started in 2014
after the end of my PhD thesis. My scientific interests have focused on both welding processes
and dissimilar joints. I realized for the first time in the Materials and Manufacturing Engineering
department a dissimilar joint obtained by Friction Riveting (Polyetherimide (PEI) joint with an
Aluminum rivet). Another innovation in the department of Materials and Manufacturing
Engineering was the use of the WAAM (Wire Arc Additive Manufacturing) process.

According to the research conducted in this direction, more than 15 publications valorized
at different conferences and published in different journals indexed in international databases
or even Q1 red zone (e.g. Materials - articles one of which has over 3500 views and citations in
ISI web of science).

Chapter 2.3. Research in the field of stress and strain control, this direction has been started
in 2017 by addressing this topic in some case studies whose results were valorized through
conference papers. The theme has materialized in several actions starting in 2019 with the
introduction for the first time at the Faculty of Mechanics of Timisoara in the Master of Welding
Processes in Protective Active Gas Environment, the course of "Control of residual stresses and
strains in welding", the course that | have been teaching for the last 5 years.

Results of this research direction are valorized in more than 10 papers at conferences and in
different journals (e. g. Metallography, Microstructure, and Analysis - SPRINGERNATURE)
as well as a book published in 2024, Book Editura Politehnica - Anamaria Feier, Richard
Molnar, Edward Petzek. "Deformation repair of welded joints. Practical applications”, ISSN
:978-606-35-0582-9.

Chapter 2.4. Research in the field of occupational health and safety, this research direction
has generated over the last 5 years more than 10 publications, one of which in the red zone in
the journal Int. J. Environ. Res. Public Health, a journal with an impact factor of 4.614. The
results of the studies represent an important input for establishing preventive and protective
measures for the analyzed workplaces in correlation with measures addressing other specific
risks and could also serve as a model for their extension and application to other similar
workplaces in future studies.

Chapter 3 presents the plan for career evolution and development, a great emphasis | will
put in the future on attracting reputed specialists with international recognition for organizing
teaching activities and engaging in international projects -Sorin Keller (IIW - Switzerland),
Lucian Blaga (Heron -Germany), Sergia T. Amancio (TU- Graz), Damjan Klob¢ar (Lubliana -
Slovenia), Lucian Attila Blaga (Germany).
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The habilitation thesis concludes with the list of bibliographical references associated with
the three parts presented in chapters 1, 2 and 3.



SECTIUNEA I

REALIZARI STIINTIFICE, PROFESIONALE SI ACADEMICE

1. Realizirile profesionale, stiintifice si didactice
1.1. Realizari stiintifice

1.1.1. Introducere

Tn anul 2008 am absolvit specializarea Constructii Hidrotehnice, Facultatea de
Hidrotehnica la Universitatea Politehnica Timisoara apoi am urmat si absolvit masterul
"Tehnologii noi in constructii metalice”, n cadrul Facultatii de Constructii din aceeasi
universitate si Studiile doctorale in domeniul "Inginerie civild" s-au desfasurat in cadrul
"Universitatii Politehnica Timisoara" — Facultatea de Constructii. Dupa sustinerea tezei din anul
2013, mi-am completat studiile cu 2 cursuri postuniversitare si anume Inginer Sudor
International/ European (IWE/EWE) si Proiectant International Structuri Sudate (IWSD).

Tn perioada 2010-2013 am pregitit si sustinut teza de doctorat ,,Reabilitarea podurilor
metalice istorice cu console si articulatii (Gerber)”, iar prin Ordinul Ministrului Educatiei
Nationale nr. 5581 din 03.12.2013 mi s-a conferit titlul de ,,Doctor”. O parte din contributiile
teoretice si experimentale au fost valorificate in cadrul unor contracte de cercetare-dezvoltare-
inovare, unele rezultate ale cercetarilor cuprinse in lucrare au fost deja prezentate la diferite
manifestari stiintifice internationale sau nationale, iar altele publicate in reviste stiintifice de
specialitate din tara si strainatate. Cunostintele dobandite in perioada de studii de licenta ,
masterat si doctorat in domeniile inginerie civila si inginerie industriala, au fost imbogatite si
valorificate permanent in cadrul activitatilor de cercetare si de realizare a sarcinilor in proiectele
la care am participat si a lucrarilor stiintifice, cat si Tn activitatea didactica si de conducere a
lucrarilor de licente si disertatie.

Din anul 2014 pana in 2018, activitatea de baza a fost de cercetator CS Il la INCD
URBAN INCERC Sucursala Timisoara cat si responsabil curs/centru formare la Asociatia de
Sudura din Romania, cu atributii de predare a disciplinelor tehnice de specialitate, coordonare
si indrumare a activitatilor de seminar, laborator, proiectare si cercetare, precum si activitati de
cercetare stiintificd fundamentala si aplicativa, organizare, dotare si modernizare a
laboratoarelor, imbogatirea fondului de carte cu lucrari de specialitate, precum si modernizarea
activitatii didactice.

In perioada 2018-2022 am ocupat pozitia de Sef de lucrari in Departamentul de Ingineria
Materialelor si Fabricatiei din cadrul Facultatii de Mecanica, Universitatea Politehnica
Timisoara iar din 2022 pana in prezent conferentiar universitar in Departamentul de Ingineria
Materialelor si Fabricatiei din cadrul Facultatii de Mecanica, Universitatea Politehnica
Timisoara.

PERIOADA FUNCTIA LOCUL DE MUNCA

2010-2013 Doctorand | Facultatea de Constructii Timisoara

2014- 2018 CS 11l INCD URBAN INCERC Sucursala Timisoara

2016- 2017 Cadru Facultatea de Mecanica Facultatea
didactic Departamentul de Ingineria Materialelor si Fabricatiei
Asociat
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2018-2022 Sef de | Facultatea de Mecanica Facultatea

lucrari Departamentul de Ingineria Materialelor si Fabricatiei
2022- Conferentiar | Facultatea de Mecanica Facultatea
prezent universitar | Departamentul de Ingineria Materialelor si Fabricatiei

Cercetirile efectuate dupa sustinerea tezei de doctorat pot fi structurate in 4 directii
principale.

Cercetirile sunt orientate pe cele 4 directii datorita sedimentarii cunostintelor din domenii
conexe studiate: constructii hidrotehnice, constructii metalice si sudurd (inginerie civild si
inginerie industriald) si siguranta si sanatatea in munca(SSM). Prima directie cea a “’structurilor
sudate” cuprinde atét studii In detaliu de mecanica ruperii cat si optimizare de teste de laborator,
subiecte care nu pot fi tratate separat de domeniul de examinare respectiv control. Dupa
finalizarea tezei de doctorat, nu numai ca au existat cercetari in temele abordate de prima
directie propusa, dar si pentru cad domnul profesor dr. Ing. Radu Bancila m-a angrenat ca si
cadru didactic in comisiile de indrumare a doi doctoranzi care au avut temele pe aceasta directie.
Cea de a doua directie va cuprinde procedeele uzuale cat si procedee utilizate pentru prima data
la Facultatea de Mecanica Timisoara cum ar fi procedeul WAAM.

Cea de a treia directie a controlului tensiunilor si este orientata pe tensiunile remanente rezultate
in imbindrile sudate si rezolvarea lor prin procedee cum ar fi indreptarea cu flacara.

vvvvv

Ultima directie, cea a sigurantei si sanatatii in munca a fost abordata in diferite studii de caz
care au fost valorificate in diferite lucrari, de exemplu un studiu de caz legat de nivelul
zgomotului intr-o hala sau legate de evaluarea confortului termic.

Ultimele trei directii de cercetare, care sunt si directiile centrale ale tezei mele de abilitare sunt
partial pregatite de prima directie de cercetare. Multidisciplinaritatea tezei mele de abilitarea

este demonstrata prin Tmbinarea celor doud domenii, inginerie civild si inginerie industriala.
Directiile de cercetare expuse in teza:

» structurile metalice (analize de Mecanica Ruperii si optimizare testelor pe imbinari
sudate din otel beton)

» procedee de sudare si imbinari disimilare

» controlul tensiunilor si deformatiilor

» Siguranta si sandtatea in munca(SSM)

1.1.2. Diseminarea rezultatelor cercetarii

Tnca din primul an de doctorat am publicat in tara si in striinatate lucrari stiintifice Tn
limbile romani si englezi si am participat la diferite conferinte nationale si internationale. In
ultimii 16 ani am publicat, ca autor principal sau membru in colectivul de autori, lucrarile
stiintifice care sunt enumerate sintetic in continuare. Rezultatele publicate s-au bazat pe
cercetarile desfasurate in cadrul proiectelor la care am participat si a rezultatelor obtinute in
cadrul tezei de doctorat, a granturilor si proiectelor in care am fost implicata cat si a lucrarilor
de licenta si disertatie conduse. Domeniile abordate Tn cercetarile mele sunt: ultrasunetele si
aplicatiile acestora; modelarea si simularea cu element finit; materiale compozite inteligente;
automatizarea sistemelor de productie; reconditionare; mecanizarea si automatizarea proceselor
de sudare; tehnologiile de sudare prin topire; tehnologiile de sudare si control nedistructiv;
verificare dimensiuni structuri sudate, calcul la oboseala a structurilor sudate, realitatea virtuala
n ingineria industriala, fabricatia aditiva, etc.
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Am publicat peste 100 de articole in reviste/volume indexate I1SI sau BDI (conform listei
de lucriri) sau ca si Proceedings la conferinte, dintre acestea mentionez:

1.1.2.1. Articole publicate in reviste

Journale ISI:

1.

Radu D., Feier A., Petzek E., Bancila R., Refurbishment of existing steel structures- an
actual problem, Periodica Polytechnica Civil Engineering [clasificarea revistei conform
CNCS/CNCSIS: revista cotata ISI, FI (2015) = 0.151, SIR (2016) = 0.351, Online
ISSN 1587-3773], WOS:000414997100028

Radu D., Feier A., Steel antenna towers - from designing to manufacturing
optimization, IOP Conference Series-Materials Science and Engineering, ISSN: 1757-
8981, DOI: 10.1088/1757-899X/399/1/012047, WOS:000467863900047

Feier A., Chivu O.R., Lamellar Tearing Observations Regarding the Application of
European Standards in the Field of Welded Steel Constructions, Revista de Chimie ,
Volume 69, Issue 6, pp 1352-1354, ISSN: 0034-7752, (Q3, Journal Impact Factor =
1.755), WOS:000438397400011

Feier A., Chivu O.R., Stoica A., Weldability-Behavior of Welded Reinforcement,
Revista de Chimie, Volume 70, Issue 10, pp 3469-3472, ISSN: 0034-7752, (Q3, Journal
Impact Factor = 1.755), WOS:000500795900004

Adrian Firu, Alin Tapirdea, Oana CHIVU, Anamaria loana FEIER, George Draghici.
The competences required by the new technologies in Industry 4.0 and the development
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Proceedings of 13th International Multidisciplinary Scientific Geoconference 16-23 iunie 2013
ISSN 1314-2704, pp. 263-270; Albena, Bulgaria. (indexare ISI)

72. Petzek E., Butisca A., Toma L.,” Eye Bars. -Pins Connections”, Advanced Materials
Research, Structural Integrity of Welded Structures, VVolume 814, pp 222-229

73. Feier A., Petzek E., Hernea S. (2015) Life Prediction in Two Types of Cracks at Eye-
Bars of the Cantilever Bridges, Structural Integrity of Welded Structures XI, Advanced
Materials Research, Thomson Reuters ISI Web of Knowledge Volumes are submitted for
indexing to Index Copernicus Journals Master List www.indexcopernicus.com. Google Scholar
scholar.google.com. Inspec (IET, Institution of Engineering Technology) www.theiet.org.
SCIimago Journal & Country Rank (SJR) www.scimagojr.com. EBSCO www.ebsco.com.
factor de impact nul, ISBN-13: 978-3-03835-492-5, pag. 175-181, disponibil pe
http://www.ttp.net/978-3-03835-492-5/4.html

74. Feier A., Effect of Corrosion and Cracks at the Historical Steel Bridges, Structural
Integrity of Welded Structures XI, Advanced Materials Research, Thomson Reuters ISI Web
of Knowledge Volumes are submitted for indexing to Index Copernicus Journals Master List
www.indexcopernicus.com. Google Scholar scholar.google.com. Inspec (IET, Institution of
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Engineering Technology) www.theiet.org. SClmago Journal & Country Rank (SJR)
www.scimagojr.com. EBSCO www.ebsco.com., factor de impact nul, ISBN-13: 978-3-03835-
492-5, pag. 181-187, disponibil pe http://www.ttp.net/978-3-03835-492-5/4.html

75. Hernea S., Boldus D., Feier A., Application of Fracture Mechanics to Determine the
Remaining Lifetime of the Old Steel Bridges Decks, Structural Integrity of Welded Structures
XI, Advanced Materials Research, Thomson Reuters ISI Web of Knowledge Volumes are
submitted for indexing to Index Copernicus Journals Master List www.indexcopernicus.com.
Google Scholar scholar.google.com. Inspec (IET, Institution of Engineering Technology)
www.theiet.org. SCImago Journal & Country Rank (SJR) www.scimagojr.com. EBSCO
www.ebsco.com. factor de impact nul, ISBN-13: 978-3-03835-492-5, pag. 110-116, disponibil
pe http://www.ttp.net/978-3-03835-492-5/4.html

76. Feier A., Gruin A., Enache F., (2015) Sustainable old steel structure at corrosion
protection, n: STEF 92 Technology Ltd. Sofia, Bulgaria, 15thAnniversary International
Multidisciplinary Scientific Geoconference & Expo SGEM 2015, Albena, Bulgaria, 1044 pag,
ISBN 978-619-7105-41-4/ISSN 1314-2704/DOI 10.5593/sgem2015 B53, Thomson Reuters
IS Web of Knowledge, Elsevier, Scopus, CrossRef Database, ProQuest & GeoRef, EBSCO,

77. Malita M., Feier A., Hernea S., Petzek E., (2015) A present duty — New Life for
Historical Steel Bridges, in: STEF 92 Technology Ltd. Sofia, Bulgaria, 15thAnniversary
International Multidisciplinary Scientific Geoconference & Expo SGEM 2015, Albena,
Bulgaria, 1044 pag, ISBN 978-619-7105-41-4/ISSN 1314-2704/DOI 10.5593/sgem2015B53,
Thomson Reuters ISI Web of Knowledge, Elsevier, Scopus, CrossRef Database, ProQuest &

78. Enache F., Singeorzan B., Scarlat C. A., Feier A. I. , Experimental research on the
behavior of the foundation cushions reinforced with geosynthetic materials undergoing static
vertical loads, in: STEF 92 Technology Ltd. Sofia, Bulgaria, 15thAnniversary International
Multidisciplinary Scientific Geoconference & Expo SGEM 2015, Albena, Bulgaria, 880 pag,
ISBN 978-619-7105-32-2/ISSN 1314-2704/DOI 10.5593/sgem2015B12, Thomson Reuters ISI
Web of Knowledge, Elsevier, Scopus, CrossRef Database, ProQuest & GeoRef, EBSCO,

79.Radu D, Feier A., - Steel antenna towers - from designing to manufacturing
optimization, IOP Conference Series-Materials Science and Engineering, Volume 399,
Article Number: 012047, ISSN: 1757-8981, DOI:10.1088/1757-899X/399/1/012047,
WOS:000467863900047

80. Andrei BUJOR, Constantin BUJOR, Anamaria loana FEIER, Oana Roxana CHIVU,
Alin  Ion TAPIRDEA, Marinea MARINESCU, Marilena GHEORGHE, -
EVOLUTION OF OCCUPATIONAL ACCIDENTS INDUCED BY RISKS 1in
TELECOMMUNICATIONS, SIM2023

81. Cosmina Florica, Anamaria Feier, Mircea Visescu, Silvia Hernea, - Evolution of
occupational accidents induced by risks Tn telecommunications, Imanee2023

82. Costinel BULBOACA, Anamaria loana FEIER, Oana Roxana CHIVU , Alin lon
TAPIRDEA, Ioana Catalina ENACHE, Dan NITOI, Marilena GHEORGHE, - NEW
MEVAR RISKS EVALUATION METHODOLOGY in CONSTRUCTION, SIM2023

83. Eugenia BULBOACA, Anamaria loana FEIER, Alin Ion IAPIRDEA, Oana Roxana
CHIVU, loana Citalina ENACHE, Claudia BORDA, Larisa BUTU, Oana SUCIU, -
CONSIDERATIONS REGARDING THE USE OF THE MEVAR METHODOLOGY
in PROFESSIONAL ASSESSMENT 1in THE FIELD OF DETERGENT
PRODUCTION, SIM2023

84. Alina Trifu, Roxana Oana Chivu, Anamaria loana Feier, - Using Knowledge
Elicitation For Enhancing Occupational Safety And Health Management Performance
in A welding Workshop, SIM2023
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85.

86.

Eugenia BULBOACA, Oana Roxana CHIVU, Marilena GHEORGHE, Dan NITOI,
Anamaria loana FEIER, - MEVAR - AN INNOVATIVE METHODOLOGY OF
MANAGEMENT OF PROFESSIONAL ASSESSMENTS, ICTNCT2023

Florin Chepetean , Anamaria loana Feier and Banciu Felicia Veronica, Investigation
of an Automotive Part Obtained by the WIG Process, AMS2024

Lucrari sutinute la alte conferinte/workshopuri sau jurnale neindexate:

87.

88.

89.

90.

91.

92.

93.

94.

95.

96.

97.

Bancila R., Boldus D., Feier A., Hernea S., Malita M., Deformatii si contrasageti la
grinzile metalice sudate, Conferinta de la Arad a Asociatiei de Sudura din Romania,
2014

Bancila R., Feier A., Korrosionschutz im Stahlbruckenban in Rumnien, Workshop
28.04.2015, Timisoara (particpare internationala, UPT, Universitatea Eftimie Murgu,
ASR, MGPainting, ATHConstruct SRL, Incd Urban Incerc, SLV) Duisburg), 2015
Feier A. I, Gruin A., Enache F., Studiul variatiei efortului in bara cu ochi componenta
importanta a articulatiei Gerber, 65 de ani de cercetare in constructii, arhitectura si
urbanism De la INCERC la INCD URBAN-INCERC, Bucuresti, 2015

Malita M., Bancila R., Boldus D., Feier A., Pod metalic sudat la Parta peste raul Timis,
Zilele Academice in departaemnetul de Fundatii de la Facultatea de Constructii cu
numele ,,DRUMUL si MEDIUL INCONJURATOR?”, 28 mai 2015

Feier A., Bancila R., Boldus D., Gherghel G., Gruin A., Enache F, Studii de caz privind
aplicarea standardului SR EN-1090 in domeniul structurilor metalice, Conferinta de
cercetare In constructii, economia constructiilor, urbanism si amenajarea teritoriului,
2016

lamelara si observatii privind aplicarea standardelor europene in domeniul
constructiilor metalice sudate, Conferinta din aprilie 2017 de la lasi a Asociatiei de
Sudura din Romania, 2017

B. Kohl, M. Miculescu, A. Lica, A. Feier, Evolutia calificarii de operator polietilena
(PEHD) in Romania, Conferinta ASR” SUDURA 2018”, Timisoara, 2018

Molnar R., Feier A., EFFECT OF FLAME STRAIGHTENING ON
MICROSTRUCTURE AND FRACTURE BEHAVIOUR OF NEW GENERATION
HIGH STRENGTH STEELS, The 4 th IIW South — East European Welding Congress,
Serbia, 2018

Tapirdea A., Firu A., Feier A., Chivu O, Draghici G., 4 patra revolutie industriald in
Romdnia in sudurd, analiza si exemple, Conferinta ASR” SUDURA 20207, Ploiesti,
2020

E. Petzek, R. Bancila, F. Tusz, A. Feier, Probleme si aspecte deosebite in proiectarea
si executia podurilor moderne de sosea in conformitate cu standardele Eurocodes,
Conferinta ASR” SUDURA 20217, Resita, 2021

Anamaria Feier, Andrei Becheru, Alin Ion Tapirdea, Adrian Ciprian Firu, Oana-
Roxana Chivu, Utilizarea proceselor de fabricatie aditiva in domeniul auto din
Romania, revista Sudura nr3/2021

19



Anamaria FEIER Teza de abilitare

98. loan Both; Anamaria Feier; Mihai Brindusoiu; Mirela Achim, Strain Monitoring of
an Aluminium Joint with an Optical System, IOP Conference Series: Materials Science
and Engineering, 2022

99. Corina David, Adrian Ciprian Firu, Andrei Becheru, Mihai Brindusoiu, Anamaria
Feier, Proiectarea tehnologiei de obtinere a unui produs in contextual fabricatiei
additive, Conferinta Sudura 2022, Cluj- Napoca , 2022

100. Anamaria Feier, Lisa Sadness, Javad Razavi, Onsterosh...Liviu Marsavina,
Analiza comparativa intre imbinarile disimilare obtinute prin FSW si HYB, Conferinta
Sudura 2023, Galati, 2023

101. Enache Felicia, Feier Anamaria, Utilizarea sudarii laser pt piese din aliaje
diferite de aluminiu care fac parte din sistemul de ventilatie al unui autoturism,
Conferinta Sudura 2023, Galati, 2023

102. D. Petrescu Dubic, O.R. Chivu, A. Feier, Optimizarea unui process automatizat
a unei imbinari prin lipire cu element cald - studiu de caz domeniu auto, Conferinta
Sudura 2024, Timisoara, 2024

103. A. Barbu, A. Feier, Exemplu de asigurare a calitatii in proiectare, dezvoltare si
productie pentru lipire adeziva conform standardului AS9100, Conferinta Sudura 2024,
Timisoara, 2024

104. R. Bancila, E. Petzek, A. Feier, D. Radu, Particularitati in proiectarea si
executia podurilor metalice si compuse sudate in conformitate cu standardele
europene(Partea 1). Necesitatea colaborarii intre proiectant si inginerul specialist
sudor, Revista Drumuri si Poduri, mai 2024

105. R. Bancila, E. Petzek, A. Feier, D. Radu, Particularitati in proiectarea si
executia podurilor metalice §i compuse sudate in conformitate cu standardele
europene(Partea Il). Necesitatea colaborarii intre proiectant si inginerul specialist
sudor, Revista Drumuri si Poduri, septembrie 2024

1.1.2.3. Carti

Am publicat 5 carti 1in edituri nationale (autor principal/coautor), recunoscute CNCSIS, 4
capitole de carte in edituri internationale, 2 carti online internationale in limba engleza si am
fost editor la 2 carti online redactate in limba engleza:

1. Anamaria Butisca (cas. Feier) - Reabilitarea podurilor metalice istorice cu console si
articulatii(Gerber)-Editura Politehnica, Seria 5, Inginerie Civila, Nr. 108, ISSN: 1842-
581X, ISBN: 978-606-554-709-4

2. Anamaria Feier, Edward Petzek, Radu Bancila. Alcatuirea si constructia structurilor
sudate, Editura SUDURA 2021, ISBN 978-973-8359-63-5,

3. Anamaria Feier, Aurelian Magda. Acoperiri Termice si Reconditiondri. Aplicatii,
ISBN 978-606-35-0403-7, Politehnica

4. Anamaria Feier, Mihaela Popescu, Aurelian Magda. 70 ani de invatamant superior in

domeniul Ingineriei Sudarii la Universitatea Politehnica Timisoara, ISBN 978-606-35-
0532-4
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5. Anamaria Feier, Richard Molnar, Edward Petzek. Remedierea deformatiilor
la imbinarile sudate. Aplicatii practice, 978-606-35-0582-9, Politehnica

Carti publicate online:

1. Anamaria Feier, Rita Bola, Celia Tavares, Peter Zifcak, Miro Uran - Friction
Stir Welding Handbook-EUROPEAN FRICTION STIR WELDING OPERATOR

2. Anamaria Feier, Rita Bola, Celia Tavares, Peter Zifcak, Miro Uran - Friction
Stir Welding Handbook-EUROPEAN FRICTION STIR WELDING SPECIALIST
AND ENGINEER

Capitole publicate in carti internationale:

1. Capitol cartea Springer — New Trends in Bridge Engineering and Efficient Solutions for
Large and Medium Span Bridges, 2014

2. Capitol carte MDPI - Transferability of Friction Riveting of AA2024-
T351/Polyetherimide (PEI) Joints Using Hand-Driven, Low-Cost Drilling Equipment,
Processes MDPI Journal,(2021), (available at: https://www.mdpi.com/books/reprint/4356-
multifunctional-hybrid-materials-based-on-polymers-design-and-performance)

3. Capitol carte MDPI — Materials - Advances in Welding Process and Materials, (ISSN
1996-1944) (2024, available at:
www.mdpi.com/journal/materials/special_issues/BG1CJRFSY4).

4. Capitol cartea Springer - Adrian Ciprian Firu, Anamaria Feier, Felicia Banciu, Alin lon
Tapirdea , George Draghici, “New Approaches to Product Development Tn the Current
Industrial and Economic Context”, Capitol carte - Sustainability and Innovation in
Manufacturing Enterprises, Springer, ISBN 558-7777

Editor:

1. Anamaria Feier, Ionel Danut SAVU,Mircea Visescu, Ana Luisa Marques, Mihaela
Cecilia FLORESCU, Sorin Vasile SAVU,Inés Ascenso Pires, Damjan Klobcar Aljaz
Séetinec Uro§ Trdan - How to train the latest manufacturing technologies on digital
and green fabrication

2. Anamaria Feier, lonel Danut SAVU,Mircea Visescu, Ana Luisa Marques, Mihaela
Cecilia FLORESCU, Sorin Vasile SAVU,Inés Ascenso Pires, Damjan Klobcar Aljaz
Séetinec Uros Trdan - Methodologies of assessment customized for Micro-learning
and webinar training methods

1.1.3. Proiecte de cercetare si cu mediul economic
Am participat, in calitate de membru al echipei de cercetare in peste 20 proiecte de cercetare —
dezvoltare - inovare finantate prin competitic pe baza de contract/grant international Sau

national (PN, PNIIIL, FP7, H2020, POSDRU, POCU, ERASMUS, etc) sau proiecte cu mediul
economic:
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Proiecte nationale (PN-I11)

Programe de cercetare si proiecte cu mediul economic:

1. Director de proiect: PN 16 — 10.04.05- “Cercetari teoretice si experimentale privind
evidentierea influentei factorilor de mediu asupra caracteristicilor mecanice ale elementelor din
lemn si ale elementelor de armare din otel inglobate eficient in structurile constructiilor
exploatate in siguranta”- valoare contract cca 435.000 lei

2. PN-111-P1-1.1-MCT-2018-0032 (MCT- Diaspora) -” Dezvoltarea sistemului national
de cercetare — dezvoltare - Proiecte de mobilitate pentru tineri cercetatori din diaspora”

Responsabil contract: Feier A.
Echipa: Feier A., Dumbrava D., Burca M., Bena T., Brandusoiu M.
Val.— 10.325 lei

3. BC 94/18.09.2019 - Consultanta tehnica in realizarea partii practice la cursul de Inginer
Sudor International/European (instruire practica)

Beneficiar: Asociatia de Sudura din Romania — ASR

Responsabil contract: Feier A.

Echipa: Feier A., Firu A., Dumbrava D., Bena T., Brandusoiu M.
Val.— 3927 lei

4. BC 54. / 10.06.2021 - Consultanta tehnica Tn realizarea partii practice la cursul de
Inginer Sudor International/European (instruire practica).

Beneficiar: Asociatia de Sudura din Romania — ASR
Responsabil contract: Feier A.

Echipa: Feier A., Banciu F., Brandusoiu M.

Val. 8330 lei

5. Contract nr. BC 70/2023 -- Consultanta tehnica in realizarea partii practice la cursul
de Inginer Sudor International/European (instruire practica).

Beneficiar: Asociatia de Sudura din Romania — ASR
Responsabil contract: Feier A.

Echipa: Feier A., Bena T.

Val. 42.395 lei

6. Contract nr BC 102/2023 - Studiu si analiza procedeelor de sudare cu aplicatii practice
pentru Hella Romania

Beneficiar: Hella Romania
Responsabil contract: Feier A.
Echipa: Feier A.

Val. 59.155 lei
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Proiectele de cercetare realizate Tn colaborare cu industria au fost orientate spre optimizarea
unor tehnologii sau pentru realizarea unor cursuri punctuale solicitate de industrie pe anumite
teme impuse de industrie.

Proiecte internationale si nationale — membru in echipa

1. Membru in echipa de cercetare al grantului international: ECOBRIDGE:
Demonstration of Economical BRIDGE solutions based on innovative composite
dowels and integrated abutments, FP7 RFCS (Radu Bancila, Edward Petzek, Luiza
Toma, Anamaria Butisca, Elena Metes).

2. Membru in echipa proiectului H2020 - WIDESPREAD-2018 - Structural Integrity
and Reliability of Advanced Materials obtained through additive Manufacturing
(SIRAMM)

3. Membru in echipa proiect - Electric Multimodal Transport Systems for Enhancing
Urban Accessibility and Connectivity (e-Mats) (R. Precup, L. Hedrea, C. Dragos, A.
Albu, C. L. Roman, A. Feier, A. Ivoniciu, L. Coroban, I. Brazdau, A. Stepanian)

4. Membru in echipa proiect - E3UDRES2 Ent-r-e-novators: Cooperating for
excellence and impact in research and innovation (Ent-r-e-novators) (R. Vasiu, L.
Marsavina, C. Albulescu, L. Cadariu, A. Feier, R. Sirbu, etc)

5. Membru in: PN 16 — 10.04.06- valoare 455.000 lei

6. Membru in contract de cercetare: PN 09-14.01.04/22

7. Membru intr-un contract de cercetare: grant POSDRU 107/1.5/S/77265

8. Membru in grantul POCU/464/3/12/127684 - , Resurse umane competitive pentru
adaptarea la SNCDI in Regiunea Vest”, perioada 2021-2022

Proiecte Erasmus:

1. KORR-ALL(LLP)

Obiectivul principal al proiectului a fost ca, pe baza experientei partenerului german sa se
elaboreze o curricula pentru un curs de formare in domeniul protectiei anticorozive care sa fie
implementata in tarile partenere (Polonia si Romania).

Tn proiectul Korr-All am fost cercetitorul care a realizat :

- studiu privind calificarile actuale in domeniul protectiei anticorozive (la scara nationala —
n tarile participante si la nivel european);

- analiza Cadrului National/ European al Calificarilor, a standardelor, proceselor,
reglementarilor tehnice, a problemelor specifice si a necesarului specific in tarile partenere
privind calificarea in domeniul protectiei anticorozive;

- analiza detaliata a modului de calificare in domeniul protectiei anticorozive care se aplica
in Germania;

La finalul proiectului am fost selectata ca si trainer (unul dintre cei 2 traineri formati pentru
Romania) pe rezultatele acestui proiect, adica pe curricula dezvoltata in consortiu. Totodata, in
sarcina mea a fost si organizarea evenimentelor destinate grupului tinta si realizarea raportului
final.
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2. DIGIWELD - Innovative Digital Tools for Training in the Field Of Welding

Proiectul DIGIWELD este o initiativa finantatd in cadrul Programului Erasmus+, Actiunea-
cheie 2, Parteneriate strategice, cu scopul principal de a face un pas Tnainte Tn adoptarea erei
digitale prin furnizarea de instrumente digitale pentru educatie deschisa si practici inovatoare
pentru grupul tinta de 16-20 de ani din scolile VET (invatamant profesional si tehnic) si pentru
sudori care doresc sd dobandeasca noi abilitati si competente in domeniul sudarii pentru a-si
creste gradul de calificare. Proiectul a pus in evidenta utilizarea Realitatii Virtuale Tn partea de
training.

Tn proiectul Digiweld am fost cercetatorul responsabil cu realizarea evenimentelor pentru
grupurile tinta si colectarea feedback-ului care dupa s-au prelucrat ti transformat in outputuri in
cadrul proiectului.

In acelasi timp cu proiectul Digiweld am avut doua lucrari de disertatie respectiv de licenta
pe simulatorul de sudare bazat pe Realitatea Virtuala.

La finalul proiectului am beneficiat de instruire in utilizarea Realitatii Virtuale si am abordat
aceste instrumente dezvoltate in consortiu pe domeniul sudarii si anume am condus lucrari de
disertatie Tn care am folosit simulatorul de sudura.

3. FUTUREWELD - Implementarea ghidurilor pentru personalul in domeniul sudarii
mecanizate, orbitale si robotizate

Proiectul a vizat imbunatatirea calitatii procesului de instruire si de calificare a personalului
din domeniul sudarii si al proceselor conexe sudarii si implicit imbunatatirea relevantei
calificarii de personal pe piata muncii, prin introducerea unui sistem nou, inovativ de calificare,
bazat pe ghidul EWF 1AB-348-13 si pe experienta sistemelor de instruire care opereaza in tari
precum Portugalia si Belgia. Proiectul a pus in evidentd utilizarea robotilor in optimizarea
procedeclor de sudare. Ca si cercetitor am participat la realizarea materiale dezvoltate n
consortiu sau la organizarea unor evenimente cu grupuri tinta pentru a disemina rezultatele
proiectului.

In proiectul Futureweld am fost cercetatorul responsabil cu grupul tintd si colectarea
feedbackului de la grupul tinta. La sfarsitul proiectului am fost in grupul de analiza al
rezultatelor si am coordonat la implementarea rezultatelor la nivelul tarii noastre.

4. WELDONE

Proiectul si-a propus promovarea adoptarii unei abordari active a invatarii de catre
sistemul educational EWF (European Federation for Welding, Joining and Cutting) si de catre
formarea tehnica in general. Dintre acestea:

- Promovarea utilizérii unor abordéri pedagogice alternative de catre formatorii si
profesorii din domeniul tehnic, de exemplu, utilizarea resurselor digitale, invatarea
bazata pe probleme si alte abordari inovatoare.

- Provocarea educatorilor din domeniul STEM sa integreze in propriile resurse
educationale dezvoltarea competentelor-cheie ale cursantilor.

- Promovarea spiritului antreprenorial in randul cetatenilor europeni, capabili sa
cerceteze, sa selecteze, sa analizeze, sd organizeze si sd prezinte informatii.

- Imbunatitirea ofertei de VET (invitimant profesional si tehnic) superior, sporind
atractivitatea si relevanta VET.
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Tn proiectul Weldone am fost unul din cercetitorii din partea Asociatiei de Sudura din Romania
si am fost una din persoanele care au beneficiat de instruire pe rezultatele proiectului. Proiectul
a pus 1n evidenta utilizarea noilor tehnici digitale de invatare. Ca si cercetator am fost n echipa
de realizarea a materiale dezvoltate in consortiu sau la organizarea unor evenimente cu grupuri
tinta pentru a disemina rezultatele proiectului.

5. MICROBONDE

Proiectul MICROBONDE si-a propus elaborarea unei metodologii pentru calificarea
personalului care opereaza cu procese de micro imbinare, precum si a curriculei pentru
instruirea acestora in vederea calificarii. Sunt vizate trei procedee de micro imbinare: Micro
Tmbinarea prin Lipire cu Adezivi, Micro Tmbinarea Eutectica si Micro imbinarea Termosonica.
Tn proiectul Microbonde am fost cercetitorul implicat in urmitoarele obiective:

e Ghid pentru instruirea si calificarea personalului care lucreaza ca operator pentru
procese de micro imbinare

e Cursuri, prezentari, software educational si video

e Sistem de evaluare a calificarii (aplicatie software pentru evaluarea
cunostintelor, baza de date cu Intrebari si raspunsuri)

In proiectul Microbonde am fost responsabila cu grupul tinti si organizarea
evenimentelor aferente grupului tinta din partea Asociatiei de Sudura din Romaénia si am fost
una din persoanele care a fost instruita pe utilizarea noilor de microimbinare.

6. FSW-Tech

Ideea acestui proiect a provenit din faptul ca exista o lipsa de materiale de formare si de
personal calificat pentru procedeul FSW (Friction Stir Welding).

Proiectul FSW-TECH a fost legat de cresterea utilizarii procedeului de sudare prin
frecare cu element activ rotitor in Europa, care necesita personal calificat. Obiectivul proiectului
a fost crearea unui ghid de calificare pentru sudarea prin frecare cu element activ rotitor.

Proiectul s-a finalizat cu elaborarea unui ghid pentru noi profiluri profesionale — inginer,
specialist si operator pentru sudare prin frecare cu element activ rotitor. in cadrul proiectului s-
au elaborat, de asemenea, manuale de instruire pentru cele trei niveluri de pregatire
profesionala, precum materiale multimedia in 4 limbi (engleza, romana, slovaca si slovena).

Alt rezultat al proiectului este un Working Group la nivel de EWF din care eu fac parte
si in prezent. In proiectul FSW- Tech am fost cercetitorul care a realizat materialele de invitare
livrate de Asociatia de Sudura din Roménia in consortiul proiectului si am fost unul dintre cei
2 traineri abilitati la nivelul tarii noastre pe materialele dezvoltate in consortiul proiectului.

Proiectul a pus 1n evidenta utilizarea procedeelor de sudare cu element activ rotitor (FSW).
Ca si cercetator am coordonat realizarea materialelor dezvoltate in consortiu sau la organizarea
unor evenimente cu grupuri tintd pentru a disemina rezultatele proiectului.

7. SAT_EN 1090

Proiectul si-a propus sa ajute la implementarea cerintelor noului standard EN 1090. Acest
obiectiv a fost atins prin crearea unui curs de formare ajustat la cerintele pietei in special in
domeniul structurilor metalice.

Proiectul a vizat evitarea nerespectarii standardelor EN obligatorii de catre intreprinderile
europene cu domeniu pe directia structurilor metalice. Acest lucru s-a realizat prin dezvoltarea
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unui curriculum armonizat pentru personalul implicat in punerea in aplicare a standardului EN
1090 in industrie, cu accent nu numai pe intreprinderile mari, ci si pe IMM-urile din diferite tari
europene. Acest obiectiv a fost atins prin definirea de materiale educationale pentru formarea
personalului implicat in implementarea EN 1090.

Acest lucru a determinat o armonizare a intreprinderilor europene implicate in productia
de otel sau aluminiu si unificarea in Europa a metodelor utilizate pentru punerea in aplicare a
persoanelor aflate In formare profesionald, initiald si continud, precum si la imbunatatirea
calitatii educatiei si formarii tuturor tipurilor de furnizori. La sfarsitul acestui proiect 4 furnizori
de VET au fost pregatiti pentru a incepe formarea in vederea implementarii EN1090. Aceasta
formare nu a fost disponibila in tarile implicate Thainte de acest proiect.

In proiectul SAT_EN 1090 am fost cercetitorul care a gestionat si coordonat realizarea
curriculei si a materialelor de invatare din partea partenerului din Romania si am fost una din
persoanele care au beneficiat de training pe acest subiect. Astfel am devenit unul dintre cei 2
traineri abilitati la nivel de Romania pe materialele rezultate din consortiul proiectului. Totodata
am fost cercetatorul care a coordonat realizarea evenimentelor de multiplicare in cadrul acestui
proiect si bazei de date pentru testare.

8. DIGIGREEN

Proiectul a avut ca si obiectiv principal stabilirea unui sprijin puternic pentru sectoarele

industriale in lungul proces de tranzitie de la productia traditionald la productia digitala si
ecologicd a sistemelor lor de productie.
Crearea unui sistem de formare inovator capabil sd ofere in acelasi timp: alfabetizare digitala,
competente pentru tranzitia la fabricarea digitala si competente pentru tranzitia la emisii reduse
de carbon si etichetarea ecologica. Acest proiect ti-a propus sa ofere un raspuns puternic la
efortul european de dezvoltare a educatiei digitale pentru a imbunatati conditiile reale de
n e-learning si a accesului deschis la resursele educationale prin schimbul de bune practici.

Tn proiectul Digigreen am fost cercetitorul care a gestionat partea de materiale de Tnvitare
pe directia procedeelor de sudare si productia durabila si totodata am realizat evenimentele de
multiplicare pe directia materialelor dezvoltate Tn proiect, realizarea bazei de date cu linii
directoare n evaluare.

Proiectul a pus 1n evidenta utilizarea robotilor in optimizarea procedeelor de sudare. Ca si
cercetator am fost in echipa de realizare a materialelor dezvoltate in consortiu sau la organizarea
unor evenimente cu grupuri tintd pentru a disemina rezultatele proiectului.

Am fost una din persoanele care a fost selctata sa participe la instruiri pe acest subiect si
am devenit unul dintre cei 2 traineri abilitati (din partea Asociatiei de Sudurd din Romania) la
nivel de Romania pe materialele rezultate din consortiul proiectului.

Propuneri Programe de cercetare dar necastigiatoare

Dupa terminarea doctoratului in fiecare an am incercat sd depun macar 1 proiect/ in
competitiile nationale sau internationale, mai jos sunt redate cateva dintre propunerile
depuse n perioada 2014-2024:

1. Tinere Echipe - TE- PN-11-RU-TE-2014-4-0234- Integrated Concept for Evaluation
and Sustainable Corrosion Protection of Old Steel Constructions- proiect propus in 2014-
director proiect Anamaria Feier
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2. Proiecte tip PN-I11-P2-2.1-PED-2016- Nr proiectului depus: PN-111-P2-2.1-PED-
2016-1780- "Innovative Reinforcement for Rehabilitation of Historic Structures in
Exploitation”, Domeniul de aplicare: HERITAGE AND CULTURAL IDENTITY - director
proiect Anamaria Feier

3. Membru in propunerea de proiect international: ERC Starting Grant 2016 / Increasing
reinforced concrete durability. The corrosion of the reinforcement into the the elements of
high-performance concrete, under extreme conditions — INDURCORHPC

4. Propunere proiect ARUT 2018 - EF-TERSTRU - imbinarea EFicienta a otelului
beton cu TERmit pentru reabilitarea STRUCcturi istorice

5. Propunere proiect 2018: ReTHERM- Rebar Reinforcement Joined by Thermit
Welding for Historical Structures (aplicat la” Institution of Structural Engineers Research
Award”)

6. Propunere Diaspora MCT 2019 - PN-111-P1-1.1-MCT-2019-0106

7. Erasmus — FUTURE - Colaboration in Additive manuFactUring beTween
UniveRsitiEs and industry - KA220-HED - Cooperation partnerships Tn higher education
(2020 — redepus Tn 2021)

8. Proiect PED - DIS-JOINT-AM - Development of a disSimilar PMMA + ABS
JOINT through an Additive Manufacturing Process

9. Depunere proiect in reteaua de cercetare LINDE — Tema: Flame straightening heat
effect on high strength steels

10. Depunere proiect PNRR-111-C9-2023 — 18, PROIECT: Friction-based joining of
composite-metal hybrid structures for industrial applications, 2023

11. Proiect PED2024 - Effects of new Lighting Sources (LED module) on the
Mechanical Characteristics of Thermoplastic materials of automotive lamps, their

implementation process optimization and study of their recycling process at the end and of
life.

1.2. Realizari academice

1.2.1. Activitatea didactica

Cariera didactica universitard a inceput in decembrie 2010 odata cu stagiul doctoral la
Catedra de Constructii Metalice si Mecanica Constructiilor (CMMC) din cadrul Facultitii de
Constructii din Timisoara. In februarie 2018 am ocupat prin concurs postul de sef de lucrari in
cadrul departamentului Ingineria Materialelor si Fabricatiei (IMF), in 2022 postul de
conferentiar, in paralel din 2014 de la finalizarea doctoratului sunt si lector pentru anumite
capitole la cursul de Inginer Sudor International/European (IWE) organizat de Asociatia de
Sudura din Romania.

Tn calitate de membru al Departamentul IMF (din 2018) am desfasurat activititi de curs
/laborator / proiect la disciplinele:

Ingineria Materialelor si Fabricatiei:
1. Ingineria Calitatii (curs, laborator) — la specializarea de Tehnologia Constructiilor
de Masini (TCM) —anul 11l
2. Metode de asigurare a calitatii (curs, laborator) - la specializarea de Autovehicule
Rutiere (AR) —anul 111
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3. Tmbinarea materialelor avansate (curs, laborator) - la specializarea de Ingineria
Sudarii (IS) —anul HI

4. Analiza proiect si fabricatie ((curs, proiect) - la programul de master de Procedee
productive de sudare in mediu de gaze protectoare (PPSMGPS) — anul 11

5. Comportarea la sudare a materialelor avansate ((curs, laborator) - la programul de
master de Procedee productive de sudare ih mediu de gaze protectoare
(PPSMGPS) —anul |

6. Sudarea si procedee conexe (curs, laborator) -— la specializarea de Ingineria
materialelor —anul IV

7. Procedee de sudarea industrial (curs, laborator) -— la specializarea de Tehnologia
Constructiilor de Masini (TCM) — anul 1V

8. Structuri sudate industrial (curs, aplicatii) - la programul de master de Procedee
productive de sudare in mediu de gaze protectoare (PPSMGPS) — anul |

9. Controlul tensiunilor si deformatiilor remanente la sudare - la programul de master
de Procedee productive de sudare in mediu de gaze protectoare (PPSMGPS)- anul
1|

10. Managementul si controlul calitatii (curs, aplicatii) — la programul de licenta
Inginerie Industriala anul I11

11. Metode de asigurarea calitatii (curs, aplicatii) — la licentd Autovehicule Rutiere
anul 111

Capitole predate Tn cadrul cursului de Inginer Sudor International/ European
(IWE/EWE)

Cursul de inginer sudor international (IWE) este destinat absolventilor facultatilor cu profil
tehnic care lucreaza in intreprinderi certificate conform SR EN ISO 3834. Diploma de Inginer
Sudor International obtinutd de absolventi are o recunoastere europeand (EWF, cu 29 de tari
membre) si internationala (ITW, cu 53 de tari membre).

3.1 Teoria sistemelor structurale

3.3 Proiectarea imbinarilor sudate

3.4 Elemente de baza ale calculului imbinarilor sudate

3.5 Comportarea structurilor sudate la diferite tipuri de solicitari
3.6 Proiectarea structurilor sudate la solicitari predominant statice
3.7 Comportarea structurilor sudate la solicitari dinamice

3.8 Proiectarea structurilor sudate solicitate dinamic

3.9 Proiectarea recipientelor sub presiune sudate

3.11 Introducere Tn mecanica ruperii

4.11 Sudare otel beton

Tn paralel cu predarea unor capitole in cadrul cursului de Inginer Sudor International am
dezvoltat si coordonat o platforma dedicata pentru aceste curs, platforma care urmareste ghidul
IAB 252 si cerintele sistemului international IIW. Platforma este o unealtd digitala dedicata
invatamantului Tn sistem blended learning si a fost aplicata in premiera in Romania la cursurile
de Inginer Sudor International. Platforma este construita pe principii unei platforme Moodle :
https://bl.asr.ro/
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In toata aceasta perioada de timp, am fost intotdeauna preocupati de cresterea nivelului
de cunostinte stiintifice si de actualizarea materiilor predate in conformitate cu cele mai recente
progrese pe plan international. Am dorit, de asemenea, sa facem materiile predate mai accesibile
pentru studenti si sa de 1i ajute sa invete tehnicile de laborator si abilitatile de proiectare, folosind
tehnici moderne de calcul in proiectare, executie si exploatare, utilizind metode moderne de
predare impreuna cu studii de caz pentru a imbunatati intelegerea conceptelor.

Legat de partea aplicativa, de laborator, am actualizat continutul unor lucrari de
laborator existente, am realizat lucrari de laborator noi si standuri noi de laborator, respectiv
laboratoare noi.

In anul 2019 am introdus, alituri de dl. Sef de lucrari Dr. Ing. Doru DUMBRAVA,
pentru prima data in Universitatea Politehnica Timisoara disciplina de ”Controlul tensiunilor si
deformatiilor remanente la sudare ” la anul II master Procedee productive de sudare in mediu
de gaze protectoare (PPSMGPS) si am realizat in colaborare cu industria 3 laboratoare echipate
cu infrastructuri de sudare si roboti de sudare:

- Laborator ESAB - realizat in colaborare cu firma ESAB Romania (2019)

- Laborator Bohler— realizat in colaborare cu firma Voestalpine BOHLER Romania
(2019)

- Laborator SAMRobotics — realizat in colaborare cu firma SAM Robotics Roménia
(2021)

Implementarea celor 3 laboratoare in departamentul de Ingineria Materialelor si
Fabricatiei (IMF) a dus la know-how in domeniu prin realizarea de lucrari de licente, disertatii
si doctorate Tn domeniu. Un laborator dotat cu tehnologie avansata permite realizarea de
cercetdri mai complexe si mai inovative in domeniul sudarii. Aceasta contribuie la dezvoltarea
de noi tehnologii si procedee de sudare, precum si la perfectionarea celor existente.

Utilizarea pentru prima datd a procedeului de depunere cu arc electric (WAAM) avand
la dispozitie infrastructurile din laboratoarele realizate in colaborare cu SAMRobotics si
Voestalpine BOHLER Romania.

Dotarile cu infrastructuri performante au imbunatatit calitatea lucrarilor de laborator, au
crescut eficienta si competitivitatea, si au stimulat inovarea in domeniul sudarii Thcurajand
cadrele didactice si studentii sa abordeze diferite teme noi.

Dotarile realizate in cadrul celor trei laboratoarelor sunt urmatoarele:
Laborator SAMRobotics:

. Robot industrial YR-SSF6-B00 + Anexe 1
. Robot industrial YR-UP1130-A00 + Anexe 1
. Robot industrial YR-MH00024-A00 + Anexe 1
. Robot industrial YR-MHO005LS-J12 + Anexe 1
. Robot scolarizare YR-1-06VX8-A00+ Anexe 1
. Robot colaborativ YR-1-06VXCP10-B00+Anexe 1
. Sursa sudare LINCOLN CV 405-1 + Anexe 1
. Plasma taiere SINCOSALD NOVACUT 65 1
10. Laser CO2 K40
11. Plasma taiere SINCOSALD NOVACUT 106 LCD
Laboratorul SAMROobotics este utilizat atat in partea de cercetare cat si in partea didactica,
valoarea infrastructurilor din cadrul laboratorului este undeva la cca. 150.000 Euro. Roboti din

O oo, WNBEF
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cadrul laboratorului pot fi echipati cu pistolete pentru procedeele uzuale de sudare si chiar se
poate extinde utilizarea lor pana la sudarea in puncte.

Laborator Bohler:

1. Sursa sudare - URANOS NX 4000 PME 3X400V SN: 021420000064 (SE, WIG,
MIG-MAG)

2. Sursasudare - URANOS NX 4000 AC/DC

3. Sursa sudare - URANOS 2000 SMC

4. Sursa sudare - URANOS NX 5000 AC/DC ( WIG)

6. MASTER SOFTWARE 3 - UNALLOYED STEEL - ArcDrive PulsDrive
7. URANOS 2200ACDC EASYARC 1x115V-1x230V LCD 3.5" SN:021240000241
8. WELDING ROBOT PARAMETER IMPLEMENTATION

Laboratorul Bohler este prezent in departamentul de Ingineria Materialelor si Fabricatiei
din anul 2019, valoarea infrastructurilor se ridica la suma de cca. 18.000 euro. In cadrul acestui
laborator se pot realiza procedeele uzuale de sudare cu arc electric: SE, MIG-MAG sau WIG.
Laboratorul fiind utilizat atat in scop didactic cat si in partea de cercetare.

Laborator ESAB:

1. Sursa de sudare - Sentinel A50

2. Sursa de sudare - Caddy Tig 2200iw AC/DC TA34

3. Aristo 500 ix (gama de reglare a curentului MIG/MAG: 16-500 | MMA: 16-500 | TIG:
5-500)

4. Esab Rebel EMP 205ic AC-DC Multiprocess welding machine (MMA, MIG MAG,
TIG)- — performanta excelenta pe aplicatii industriale MIG, Flux-Cored, MMA (inclusiv
electrozi 6010), DC TIG si AC TIG

5. ESAB Aristo MIG 5000i U5000i Multiprocess TIG MIG Stick Robotic Welder -
integrarea Aristo cu platforma online de gestionare a datelor WeldCloud™

6. Consumabile si materiale de adaos puse la dispozitia colectivului de sudura de la IMF
pentru partea de laboratoare.

7. Masa de sudare cu protectie

Laboratorul ESAB a fost primul laborator realizat in colaborare cu industria in colectivul
de sudura, a fost prima colaborare care a deschis drumul altor colaborari. Valoarea laboratorului
este de cca. 50.000 Euro si el se poate utilizat la toate cursurile pe directia procedeelor de sudare.

Un aspect important in activitatea didactica a fost cel de coordonare a studentilor in vederea
elaboririi proiectului de diploma si a lucrarii de disertatie. In perioada 2016-2024 am coordonat
peste 30 studenti de la ciclul licenta si master, majoritatea dintre ei avand teme din diverse
companii, avand ca specific realizarea unor tehnologii de sudare sau chiar piese prin depunere
strat cu strat (de ex. utilizarea procedeului WAAM). O preocupare constantd a mea a fost de
incurajare a studentilor de a redacta, sustine si publica o lucrare stiintifica bazata pe rezultatele
obtinute in cadrul proiectului de diploma si a lucrarii de disertatie, in cadrul unor simpozioane
studentesti sau chiar publicarea Tn reviste ( ex. este lucrarea publicata in Materials — ”
Optimization of Wire Arc Additive Manufacturing (WAAM) Process for the Production of
Mechanical Components Using a CNC Machine” care are cca 3500 de vizualizari).
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O esalonarea pe ani a numarului de studenti condusi la licenta si la disertatie se afla in
continuare iar la cca 80% dintre ele rezultatul a fost si o lucrare publicata intr-un jurnal sau la o
conferinta:

2015-2016 - licenta anul IV ICG — o persoana

2017-2018 — master PPSMGP — 5 persoane si licenta IS — 3 persoane
2018-2019 — licenta o persoanda la IS

2019-2020 — master PPSMGP — 3 persoane si licenta TCM — o persoand
2020-2021 — master PPSMGP — 5 persoane si licenta TCM — o persoana
2022-2023 — master PPSMGP — 4 persoane si licenta TCM — 3 persoane
2023-2024 —licenta TCM — 3 persoane

Dintre lucrarile publicate ca valorificare a cercetarilor abordate in cadrul licentelor si
disertatiilor putem aminti:

- Feier, A.; Buta, I.; Florica, C.; Blaga, L. ”Optimization of Wire Arc Additive
Manufacturing (WAAM) Process for the Production of Mechanical Components Using
a CNC Machine”, Materials 2023, 16, 17. doi: 10.3390/mal16010017 (Q1, Journal
Impact Factor = 3.1)

- Buta. I., Paval C., Feier A., Aldea C., Banciu FV, ,,Aplicatii ale procedeul de fabricatie

aditiva prin depunere cu arc electric (WAAM) ”, Sudura, 2022

- Stamorean L., Feier A., Firu A.C., ,, Development and optimisation of a robot arm
system for additive manufacturing applications”, Annals of "Dunarea de Jos" University
of Galati, Fascicle XI1I, Welding Equipment and Technology, 2023, 34, pp. 125-131

- A. Samu, A. Feier, ”Optimizarea unor proceduri de reconditionare cu procedeul WIG
a matritelor utilizate in domeniul auto”, Sudura, 2023

- Enache Felicia, Feier Anamaria, Utilizarea sudarii laser pt piese din aliaje diferite de
aluminiu care fac parte din sistemul de ventilatie al unui autoturism, Conferinta Sudura
2023, Galati, 2023

Pe langa partea de coordonare licente si disertatii Tncepand cu anul 2021 fac parte din
comisiile de conducere doctorat pe domeniul ingineriei civile, fiind in comisia urmatorilor
doctoranzi:

- Drd. Ing. Mihaela MALITA — coordonator prof. Emerit. Dr. Ing. Radu
BANCILA(2021)
- Drd. Ing. Andreia Juravle — coordonator prof. Emerit. Dr. Ing. Radu BANCILA (2024)

Incepand cu anul 2023 am fost cooptatd de colectivul de la departamentul Ingineria
Calitatii si Tehnologii Industriale, Facultatea de Inginerie Industriala si Robotica (FIIR) de la
Universitatea Nationala de Stiinta si Tehnologie POLITEHNICA Bucuresti de a face parte din
comisiile de indrumare doctorat pe domeniul de ingineriei sudarii si deja sunt referent in
comisiile a 2 doctoranzi:

- Drd. Ing. Bogdan IVAN — coordonator Prof. Dr. Ing. Oana Roxana CHIVU
- Drd. Ing. Demetrius DUBIC(PETRESCU) - coordonator Prof. Dr. Ing. Oana Roxana
CHIVU
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Tn perioada 2017-2024 am organizat si coordonat la nivel de tara concursul studentesc:
Tineretul Creeaza, in colaborare cu Asociatia de Sudura din Romania.

In cadrul tuturor editiilor care s-au tinut studentii de la Facultatea de Mecanica participanti
m-au avut ca si coordonator, iar in anul 2019 locul | pe Romania a fost decernat studentului
Andrei Becheru de la Ingineria Sudarii (generatia 2014-2019), Facultatea de Mecanica,
Universitatea Politehnica Timigoara.

Angrenarea in cadrul acestui concurs s-a realizat datorita activitatilor desfasurare in cadrul
proiectului PN-111-P1-1.1-MCT-2018-0032 (MCT- Diaspora) -” Dezvoltarea sistemului
national de cercetare — dezvoltare - Proiecte de mobilitate pentru tineri cercetatori din diaspora”,
iar dupa concurs a rezultat si 0 lucrare publicata intr-un jurnal Tn zona galbena, quartila Q2 si
anume:

- Feier, A.; Becheru, A.; Brindusoiu, M.; Blaga, L. Process Transferability of
Friction Riveting of AA2024-T351/Polyetherimide (PEI) Joints Using Hand-Driven,
Low-Cost Drilling Equipment. Processes, 2021, 9, 1376. doi: 10.3390/pr9081376
(Q2, Journal Impact Factor = 2.8)

M-am ocupat si de organizarea cu caracter permanent a unor seminarii/webinarii pe teme
de interes pentru studentii specializarii ingineria sudarii (ex. Gaze protectie, taiere termica, etc).
Am organizat de concursuri pe directia de arta sudata, mai jos se pot observa cateva imagini din
cadrul concursului de “Arta Sudata”, concurs organizat in cadrul conferintei Sudura2021
(conferinta internationala). In concurs au participat 4 studenti de la departamentul de Ingineria
Materialelor si Fabricatiei (IMF) si tehnicianul-sudor. Fiecare concurent a expus virtual o piesa
sau un produs. Piesele au fost realizate Tn cadrul licentelor sau disertatiilor conduse de mine sau
in cadrul lucrarilor practice de la diferite cursuri si anume:

» Masa si scaunul au fost rezultatul studentei Erica Tufaru, cele doua piese au rezultat din
lucrarea ei de licenta Tn anul 2017-2018 , iar cand studenta a fost masteranda s-a conturat
ocazia de a participa la expozitia virtuala de ”Arta Sudata,, din 2021

» Macheta "Primului POD Sudat” din Romania a fost o lucrare rezultata in cadrul lucrarii
de disertatie a masteranzilor Veresezan Laura si Veresezan Alexandru

» “Pomul din metal” a fost o lucrare realizatd in cadrul partii aplicative a 2 materii de la
masterul PPSMGP de catre masterandul Budasca Daniel.

Figura 1. Imagini din expozitia virtuala de ”Arta Sudata”, 2021
De la terminarea doctoratului pana in prezent am fost angrenata in comitetul de organizare

a peste 25 de conferinte nationale si internationale si Tn diferite comisii printre care putem
aminti:
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- Membru in comitetul de organizare a conferintei “The eighth international conference
Bridges in Danube Basin, Timisoara-Belgrade 4-5 Oct. 2013

- Membra/Secretar in comisia de organizare a examenului de Auditori Energetici in
partea de Vest a Romaniei - iunie 2014

- Membru in comitetul de organizare al Simpozionului “Provocari si perspective ale
educatiei universitare in domeniul ingineriei sudarii”’, 2021

- Membru in comitetul de organizare a conferintei THE 4 TH IIW SOUTH-EAST
EUROPEAN WELDING CONGRESS, SEEIIW?2018, Belgrade Oct. 2018

- Membru in comitetul de organizare al conferintei AMS2024 , conferinta internationala

- Membru in comitetul de organizare al conferintei ”Sudura 2015”, ”Sudura 2016,
”Sudura 20177, ”Sudura 2018, ”Sudura 2019”, ”Sudura 20207, ”Sudura 2021”,
”Sudura 20227, ”Sudura 2023, ”Sudura 2024”

- Membru in comitetul de organizare al conferintei ”Coordonatorilor Sudarii” din 2015
- 2024

1.2.2. Formare profesionala

Am devenit constienta de necesitatea continuarii educatiei profesionale dupa finalizarea
tezei de doctorat, deoarece trebuie sd dobandesc noi cunostinte despre preocuparile didactice si
de cercetare. Am participat la urmatoarele cursuri de perfectionare in domeniul ingineriei
industriale céat si al managementul:

- 2023 — Curs BIP in Unlocking Imagination, Portugalia, 2023

- 2023 -Micro-learning and webinar — training and assessment methodologies,
DIGIGREEN Erasmus Project (Improved workforce to set transition from
manufacturing to digital green fabrication), November the 15th to 17th 2023, Porto
Salvo

- 2023 -How to train on topic related to changing the manufacturing to digital and green?
, DIGIGREEN Erasmus Project (Improved workforce to set transition from
manufacturing to digital green fabrication), May 24th —26th 2023, Timisoara

- 2022 -How to train for digital literacy? DIGIGREEN Erasmus Project (Improved
workforce to set transition from manufacturing to digital green fabrication), Lubliana,
Slovenia

- 2020 -Curs de management strategic -mai-septembrie -British Academy of Business and
Communication

- 2020 -Curs de comunicare n afaceri -mai-septembrie -British Academy of Business and
Communication

- 2020 -Curs de management al riscului in afaceri -august-noiembrie -British Academy
of Business and Communication

- 2019 — Seminar — Sudarea n constructii — Noul standard SR EN 1090:2-2018

- 2019 -Diploma de formator in procedeul de sudare FSW —acordata de EWF, Lisabona,
Portugalia

- 2016 —Managementul riscului industrial -ISIM TIMISOARA

- 2016 — Formator pe standardul EN 1090 (rezultat proiect FSW-TECH)

- 2014 Diploma IWSD, Specializarea Proiectant International Structurilor Sudate, 1SIM
TIMISOARA
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- 2014 Diploma IWE, Specializarea International Welding Engineer / European ,
Asociatia de Sudura din Romania

- 2013 Doctor inginer, specializarea Reabilitarea podurilor metalice istorice cu teza
"Reabilitarea podurilor metalice istorice cu console si imbinari (Gerber)" -Universitatea
Politehnica Timisoara

- 2010 Diploma de Master-Master in Structuri si Tehnologii Noi n Constructii Metalice,
Facultatea de Constructii Timisoara

- Februarie 2008 —Mai 2008 —Student Erasmus (realizare licentda) -Université Sophia
Antipolis Nice (Franta)

- 2008 Inginer constructor cu specializarea Constructii Hidrotehnice Facultatea de
Constructii Timisoara

De la terminarea doctoratului am Incercat macar o data pe an sa urmez un curs sau un
seminar/workshop pentru imbundtatirea cunostintelor in domeniu sau sd obtin cunostinte
complementare care sd ma ajute in dezvoltarea carierei didactice.

Tn perioada 2016-2024 am participat, In calitate de coorganizator sau lector, la o serie
de workshop-uri si webinarii realizate in parteneriat cu diverse companii. In cadrul acestor
actiuni am tinut prelegeri si am audiat prezentarile specialistilor din companii referitoare la
noutatile din domeniul lor de preocupari: procedee de sudare, controlul deformatiilor,
indreptarea cu flacara, etc.

Tn anul 2021 a avut loc simpozionul Provociri si perspective ale educatiei universitare
in domeniul ingineriei suddrii’ organizat de catre Universitatea Politehnica Timisoara,
Facultatea de Mecanica impreund cu Asociatia de Sudurd din Romania, in cadrul caruia am avut
un rol important atat in partea organizatorica cat cea de prezentari sustinute, participand in
eveniment cu lucrarea:

- Invatamantul universitar/postuniversitar in domeniul ingineriei suddrii in Europa (8S.
I. dr. ing. Anamaria Feier).

Exemplu este webinarul - "Pregatirea in vederea sudarii. Aspecte constructive” din
februarie 2023 , in fig. 2 se poate observa programul webinarului in care am fost angrenata.
Webinarul a fost organizat in colaborare cu Asociatia de Sudura din Romania.
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4 s Asociatia de Suduri din Romania - @
Lﬁ R . Romanian Welding Society SEWF »

WEBINAR : Pregatirea in vederea sudarii.

Aspecte constructive

Lucrarea nr. 1: Interferente intre proiectare si executia in uzina (si pe santier) a
constructiilor metalice sudate in contextul legislatiei actuale in constructii (R. Bancila, E.
Petzek, A. Feier)

Lucrarea nr. 2: Aspecte generale privind implementarea SR EN 1090 si SR EN ISO 3834
(D.Savu)

Standardele europene in domeniul constructiilor sunt un pachet unitar, cu un concept de
siguranta elaborat si o asigurare de 100 de ani. In acest cadru asigurarea calitatii
structurilor metalice sudate, pornind de la proiectare, executie in uzina si montajul pe
santier devine primordiala. Progresele inregistrate in ultimele decenii in domeniul
calculului structurilor, a calitatii si diversitatii marcilor de oteluri, a tehnologiei de executie
in uzina, pun in evidenia necesitatea unei colaborari permanente intre proiectant si
executant. In consecintd reglementarile, recomandarile si prescriptile sunt vaste si
complexe.

Experienta noastra a relevat existenta unor necorelari si chiar a unor neconcordante intre
proiectare si executie, ambele fiind complementare si strans legate In cadrul webinarului,
discultiile isi vor propune restabilirea legaturii, oarecum naturale, dintre inginerul proiectant
de structuri si inginerul proiectant de tehnologii de sudare / inginerul de productie
(IWE).care executa structura. Se vor discuta si cateva studii de caz, care pun in evidenta
aspectele enuntate mai sus.

Continut: SR - EN 1090 (clase de executie), importanta controlului vizual (VT-visual
testing), legislatia din domeniu SR-EN ISO 5817:2015, importanta prinderii provizorii
haftuire) pentru realizarea corecta a structurii, etc.

Participarea la webinar este gratuita.
Persoanele interesate sa participe sunt invitate sa contacteze Secretariatul ASR,
asr@asr.ro.

Data: luni 20.02.2023, intre orele 17.00-19.00, online

Figura. 2. Programul Webinarului din 20.02.2023

1.2.3. Functii si responsabilititi

Din 2020 pana in prezent am avut diferite functii si responsabilitati la nivel de
departament. Din 2020 si pana in prezent sunt membru n consiliul departamentului Ingineria
Materialelor si Fabricatiei (IMF). Din 2020 sunt presedinte de comisie la licenta pentru
Ingineria Sudarii si membru in comisia de disertatie de la masterul de Procedee productive de
sudare in mediu de gaze protectoare (PPSMGPS) cat si membru al board-ului de domeniu
Inginerie Industriald (master).

Tncepénd cu anul 2020 sunt decan de an pentru masterul de Procedee productive de sudare
in mediu de gaze protectoare (PPSMGPS).

Membru in grupul de lucru al procesului de certificare in Human Resources Strategy
for Researchers (HRS4R) pentru Universitatea Politehnica Timisoara. Strategia de resurse
umane pentru cercetatori (HRS4R) este un instrument institutional pentru dezvoltarea unei
culturi a calitatii si a cercetarii de succes. Prin HRS4R, institutiile de cercetare si organizatiile
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de finantare a cercetdrii dezvolta o politica de gestionare a calitatii in domeniul resurselor umane
din cercetare, bazata pe o recrutare deschisa, transparenta si bazata pe merit (OTM-R). HRS4R
este cadrul pentru aplicarea celor 40 de principii ale Cartei europene a cercetatorilor si ale
Codului de conduitd pentru recrutarea cercetatorilor (C&C) in politicile si practicile
institutionale.

In cadrul grupului de lucru pentru acest proces eu am fost aleasd ca si HRS4R —
administrator (contact) din partea Universitatii Politehnica Timisoara si am avut
responsabilitatea de a realiza dosarul aferent Human Resources Strategy for Researchers
(HRS4R) si sa-1 incarc in platforma https://euraxess.ec.europa.eu/

Tn ce priveste partea de cooperare internationali fac parte din echipa Serviciului de
Promovare, Monitorizare si Valorificare Proiecte CDI din rectoratul Universitatii Politehnica
Timisoara si coordonez partea de Cooperare internationald fiind Coordonator programe:
H2020/Orizont 2020; DIGITAL; EEA Grants; MERANET/Eranet; THALES; IAEA; EUKI
( http://www.research.upt.ro/page21.html#header02-8w4 )

1.3. Prestigiul profesional

Activitatea profesionald si stiintificd desfasuratd poate fi evaluatd prin impactul
publicatiilor mele pe plan national si international cartile de specialitate editate (avand 4
capitole publicate in edituri internationale si 4 carti publicate in limba engleza).

Lucrérile stiintifice publicate se regasesc pe site-uri de specialitate si in baze de date
internationale, cum ar fi: Web of Science, Scopus, Googler Scholar, Copernicus etc.

Indicii Hirsch din Web of Science, Scopus, Googler Scholar sunt urmatorii:

- Hirsch din Web of Science - H-Index = 4 (62 citari)
- Hirsch din Scopus - h-index = 4 (81 citari)
- Hirsch din Googler Scholar - h-index = 8 (222 citari)

Tn 2019 am contribuit la semnarea acordului intre Institute for Materials Mechanics,
Helmholtz Zentrum Hereon si Universitatea Politehnica Timisoara respectiv departamentul
Ingineria Materialelor si Fabricatiei, eu fiind responsabil de colaborare. Acordul s-a semnat ca
rezultat al proiectului PN-111-P1-1.1-MCT-2018-0032 (MCT- Diaspora) -” Dezvoltarea
sistemului national de cercetare — dezvoltare - Proiecte de mobilitate pentru tineri cercetatori
din diaspora”.
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112 Helmholtz-Zentrum
:++3 Geesthacht

Zentrum fiir Material- und Kiistenforschung

Recht und Technologietransfer

Politehnica University of Timisoara
Dr. Ing. Anamaria Feier
Pta. Victoriei Nr. 2

Sina Braun
Timisoara

Romania

u C Phone Fax ate
090/2019 04152-87-1787 04152-87-1732 sina.braun@hzg.de 7.04.2020

Cooperation Agreement

Dear Dr. Feier,
Please find enclosed the countersigned copy of the contract (as above) for your files.

We are looking forward to a further good cooperation

Figura 3. Acord Institute for Materials Mechanics, Helmholtz Zentrum Hereon si
Universitatea Politehnica Timisoara

Pe baza acordului semnat ntre Institute for Materials Mechanics, Helmholtz Zentrum
Hereon si Universitatea Politehnica Timisoara respectiv departamentul Ingineria Materialelor
si Fabricatiei se pot realiza schimburi de experientd intre cadrele didactice sau chiar intre
studenti. Acordul prevede si realizarea de cercetari Impreuna a cercetatorilor din cele doud
institutii, lucru care s-a concretizat prin publicatii in colaborare si proiecte depuse impreuna de
cele 2 echipe .

Carezultate al acordului cu Institute for Materials Mechanics, Helmholtz Zentrum Hereon
putem aminti urmatoarele (2 articole si 1 proiect depus):

- Feier, A.; Becheru, A.; Brindusoiu, M.; Blaga, L. Process Transferability of Friction
Riveting of AA2024-T351/Polyetherimide (PEI) Joints Using Hand-Driven, Low-Cost
Drilling Equipment. Processes 2021, 9, 1376. doi: 10.3390/pr9081376 (Q2, Journal
Impact Factor = 2.8)

- Feier, A.; Buta, I.; Florica, C.; Blaga, L. Optimization of Wire Arc Additive
Manufacturing (WAAM) Process for the Production of Mechanical Components Using
a CNC Machine. Materials 2023, 16, 17. doi: 10.3390/ma16010017 (Q1, Journal Impact
Factor = 3.1)

- Proiect depus in 2023 — PNRR-I11-C9-2023 — 18, PROIECT: Friction-based joining of
composite-metal hybrid structures for industrial applications

Tncepand cu anul universitar 2021-2022 exista un acord de colaborare intre Universitatea
Politehnica Timisoara, Facultatea de Mecanicad si Asociatia de Sudura din Roméania pentru
participarea gratuitd a studentilor de la masterul de Procedee de Sudare Th mediul de gaz activ
protector (PPSMGP) la cursul de Inginer Sudor European/International(IWE/EWE), eu fiind
responsabil de acest acord.

La ultimele 3 generatii de master masterul de Procedee de Sudare in mediul de gaz activ
protector(PPSMGP) au existat masteranzi care au urmat gratuit cursul de Inginer Sudor
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European/International(IWE/EWE), iar acum incepand cu anul universitar 2024-2025 sunt din
nou doritori dintre masteranzi care sa participe la curs pe baza acordului dintre cele doua entitati.

Acordul dintre cele doua institutii se reinnoieste cu ocazia fiecarei generatii de master de
Procedee de Sudare in mediul de gaz activ protector(PPSMGP) pe baza unei adrese emise de
catre Asociatia de Sudurd din Romania spre Facultatea de Mecanica, respectiv departamentul
de Ingineria Materialelor si Fabricatiei.

Prestigiul profesional poate fi validat si prin calitatea de membru in comisii de concursuri
didactice. Astfel, in perioada 2018 pana in prezent am fost numit membru supleant la o comisie
de concurs pentru ocuparea postului de asistent din cadrul departamentului IMF. Am mai
participat ca membru Tn comisii de concurs, in comisia de evaluare a unui candidat pentru un
post de sef de lucrari la Universitatea ”Constantin Brancusi” Tg Jiu.

Participarea 1n calitate de referent stiintific in cadrul unor comisii de evaluare si sustinere
a tezei de doctorat isi aduce semnificativ aportul la prestigiul meu profesional. Am participat in
calitate de referent stiintific la 2 teze de doctorat una la Universitatea Politehnica Bucuresti si
una la Universitatea Tehnica Moldova.

In toamna anului 2023 am facut parte din comisia de sustinere de teza la Bucuresti la
Universitatea Nationald de Stiintd si Tehnologie POLITEHNICA Bucuresti si anume la
doctoranda Fatu (Trifu) Alina pe domeniul de doctorat Inginerie Industriala cu teza : ”Cercetari
la sudarea Tn medii de gaze protectoare / Research on Improving Occupational Safety and
Health in Order to Minimize the Effects of Pollutants when Welding in Protective Gas
Environments” sustinuti de doamna FATU (TRIFU) Alina in data de 22.11.2023, ora 9:00 -
Universitatea Politehnica din Bucuresti (upb.ro).

Teza de doctorat a dnei Fatu a demonstrat ca sistemul de asistentd a deciziei SSAD-SSM
a fost dezvoltat intr-un mod care sa fie inteles si utilizat cu usurinta de manageri, sudori, experti
in securitate si sanatate la locul de munca, studenti, sudori ocazionali, sudori profesionisti si
supervizori la toate nivelurile de experienta.

Sistemul ajutd persoana care ia o decizie cu privire la riscurile ocupationale sd reduca
riscurile. Pentru a evacua emisiile dintr-un atelier de sudare, sistemul de ventilare trebuie
proiectat si construit.

Tot Tn anul 2023 am participant ca si oponent la sustinerea unei teze de doctorat in
Norvegia la Norwegian University of Science and Technology (NTNU), Departament of
Mechanical and Industrial Engineering.

Ca si oponent sarcinile care le-am avut au fost urmatoarele:

- Evaluarea critica a tezei: o analizd in profunzime continutul lucrarii, verificind
metodologia, originalitatea, relevanta cercetarii si validitatea concluziilor.

- Formularea intrebdrilor si observatiilor: in cadrul sustinerii publice au trebuit
formulate intrebari candidatului si aduce observatii critice referitoare la punctele
forte si slabe ale tezei.

- Realizarea unui raport asupra tezei — impreuna cu celalalt oponent (Professor
Cecilia Bartuli, Sapienza University of Rome, Italy) s-a realizat un raport succint al
tezei si al sustinerii publice din data de 22 tunie 2023
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@ NTNU

.aaNorwegian University of Science and Technology Deadline:

The repart shall be submitted

to the Faculty no later than five

Assessment of PhD thesis 15 weeks bfore th planned
defence
PhD candidate: Emanuele Solfiti
Department: Mechanical and Industrial Engineering
‘ Title of thesis: ‘ On the modelling of flexible graphite

Assessment Committee: (name, title and workplace)

Professor Cecilia Bartuli, Sapienza University of
Rome, Italy

Associate Professor Anamaria Feier, Politehnica
University Timisoara , Romania

1% opponent:

2™ opponent:

Additional
members of the Administrator: Associate Professor Jun Ma, NTNU
committee and

administrator:

Figura 4. Sustinerea publica a tezei Emanuele Solfiti — NTNU, Norvegia

Rezultatele tezei de doctorat au contribuit la aprofundarea noilor cunostinte privind
intelegerea, caracterizarea si reprezentarea comportamentului mecanic al materialelor flexibile
din grafit. Caracterul inovator al cercetarii, rezultind o serie de contributii originale
remarcabile. Continutul cercetarii concentrandu-Se pe dezvoltarea si extinderea cunostintelor
stiintifice in domeniu.

Organizarea evenimentului de sarbatoriri a 70 ani de domeniul al Ingineriei Sudarii 1a
Universitatea Politehnica Timisoara isi poate aduce aportul, de asemenea, la prestigiul meu
profesional. La aceastd manifestare au participat cadre didactice din UPT (actuale si seniori) si
studenti aproape din toate generatiile, persoane cu diferite functii din companiile nationale si
multinationale partenere, absolventi de UTS, IS, PPSMGPS care isi desfdsoard activitatea in
tard sau in strdindtate cat si studenti. Acest eveniment a generat si Cu aceasta ocazie a fost
redactatd si 0 monografie:

- Anamaria FEIER (Editor coordonator), Mihaela Popescu, Aurelia Magda, 70
ani de Invdtamant Superior in domeniul Ingineriei Sudarii la Universitatea
Politehnica Timisoara, Editura Politehnica, Timisoara, 2023, 175 pag., ISBN 978-
606-35-0190-6.

1.4. Membru al unor organizatii profesionale

Activitatea desfasuratd Tn domeniu si experienta acumulatd a facut posibila participarea
in organizatii profesionale nationale si internationale, dupd cum urmeaza:

- Membru al Asociatiei de Sudura din Romdnia — ASR (2014—prezent),

- Membru al Asociatiei Romane de Standardizare - ASRO: Comitetul Tehnic 58 —
Metrologie (2018—prezent)., fiind implicata activ in activitatile de standardizare
fiind membru Tn comitetul 42 si 39 la ASRO.

- Membru al Asociatiei Universitare de Ingineria Fabricatiei — AUIF (2022-
prezent).

- Membruin EWF Research and Innovation Council (grup de lucru international al
Federatiei Europene de Sudura si Taiere) (2017—prezent),
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- Membru in WG EWF FSW (grup de lucru international al Federatiei Europene de
Sudura si Taiere) (2017—prezent),

- Membru in WG-B6 - EWF Distance Learning Courses (grup de lucru international
al Federatiei Europene de Sudura si Taiere) (2016—prezent),

- Membru in WG-Surface Protection (grup de lucru international al Federatiei
Europene de Sudura si Taiere) (2020—prezent),

- Membru in grupul de lucru WG EWF - EN 1090 (grup de lucru international al
Federatiei Europene de Sudura si Taiere) (2024)

- Membru SALVPOD (ONG din Romania) (2012—prezent),

- Membru A4sociatia Inginerilor Constructori Proiectanti de Structuri (AICPS)
(2019-prezent)

- Membru American Association for Science and Technology (AASCIT) (ONG din
America) (2015—prezent).

1.5. Recenzor conferinte nationale si internationale si membru Tn echipa de organizare si
editoriala

Cercetdrile efectuate si participarea la conferinte nationale si internationale, respectiv
publicarea rezultatelor in proceedings si jurnale au condus la cresterea vizibilitdtii mele ca
cercetitor. In acest sens am fost cooptati ca membru in comitetul stiintific sau ca recenzor al
unor conferinte nationale, internationale sau jurnale nationale si internationale.

Activitatea de recenzor in ultimii 3 ani s-a concretizat in recenzarea a peste 90 de lucrari
si sunt recenzor in mod curent la urmatoarele jurnale si conferinte:

- Recenzor revista MDPI Sustenability

- Recenzor revista MDPI Metals

- Recenzor revista MDPI Symmetry

- Recenzor Materials Today Proceedings

- Recenzor revista Springer Nature

- Recenzor Scientific Journals of Poznan University of Technology series of
,Organization and Management”

- Recenzor Buildings

- Recenzor Processes

- Recenzor Applsci

- Recenzor Standards

- Recenzor Machines

- Recenzor Modern Technologies in Industrial Engineering IMANEE 2021, 20222, 2023

- Recenzor conferinta International Conference on Advanced Materials and Structures:
AMS2024

- Fatigue & Fracture of Engineering Materials & Structures

- IEEE

- Material Design & Processing Communications

- Material Science and Engineering

- Processing Communications

- Recenzor Sensors

- Recenzor Journal of Risk and Financial Management

- Corrosion and Materials Degradation

- Revista Sudura
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¢ X
7 3\
REVIEW CONFIRMATION CERTIFICATE

e

We are pleased to confirm that
Anamaria Feier,

has reviewed 55 papers for the following MDPI journals in the period 2021-2024:

Buildings, Processes, Sustainability, Applied Sciences, Journal of Risk and Financial
Management, Standards, Sensors, Machines, Corrosion and Materials Degradation,
Symmetry, Materials

L.

Dr. Shu-Kun Lin, Publisher and President
Basel, 18 September 2024

MDPI is a publisher of open access, international, academic journals. We rely on active researchers, highly qualified in their field to provide
review reports and support the editorial process. The criteria for selection of reviewers include: holding a doctoral degree or having an
equivalent amount of research experience; a national or international reputation in the relevant field; and having made a significant
contribution to the field, evidenced by peer-reviewed publications.

Figura 5. Certificat de recenzor aferent jurnalelor MDPI

In ce priveste activitatea de editor a unor jurnale internationale, in perioada 2022-2024
am fost impreuna cu dl conf. Dr. ing. Cosmin CODREAN si dna Conf. Dr. Ing. Carmen OPRIS
editori la doua editii speciale din jurnalul Materials:

- Jurnal Materials:
- Special Issue Title - Advances in Welding Process and Materials
- Special Issue Title - Advances in Welding Process and Materials (2nd Edition)

IMESCT Indexed in:

FACTOR
3.748 GlLLUED

an Open Access Journal by MDPI

Advances in Welding Process and
Materials

Guest Editors
Dr. Cosmin Codrean, Dr. Anamaria Feier, Dr. Carmen Opris

Deadline
20 August 2023

Figura 6. Certificat editor jurnal Q1, Materials - Advances in Welding Process and Materials
Tncepand cu anul 2024 fac parte si din echipa editoriald a jurnalului Sudura. Articolele

publicate prezinta diferite aspecte stiintifice si tehnice ale proceselor de sudare si asamblare.
Acestea includ robotizarea si digitalizarea proceselor, comportamentul materialelor la sudare,
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proiectarea si fabricarea structurilor sudate, inspectia proceselor de sudare si asamblare si
instruirea angajatilor.

Revista este editatd Tn mod regulat de Asociatia de Sudurd din Romania (ASR), atat in
format tiparit, cat si electronic, prin Editura proprie Editura Sudura. Din 1991, revista este
publicata trimestrial (martie, iunie, septembrie, decembrie). Revista este indexata EBSCO din
2023.

Journal of the Romanian Welding Society

Editorial Board

Prof. PhD Ionel Danut Savu, University of Craiova, Romania
Prof. PhD Dorin Dehelean, Romanian Welding Society, Romania

Assoc. Prof. PhD Anamaria Feier, University Politechnica Timisoara, Romania

Figura 7. Editorial Board revista SUDURA

Tn perioada 24.06.2023 - 15.09.2023 am fost evaluator a trei proiecte ARUT2023 pe
domeniul de Inginerie Industriala.

Docs / Log out

c GNAC2023 (PC member of Universitatea Politehnica din Bucuresti)

Submissions Reviews Events Help Ccr\fer’ence‘j News EasyChair

GNAC2023 List of Submissions Download submissions

Submission files
View by topic

This table contains hidden fields: @ click here to select which fields should be visible.

Conferences CFP Preprints Slides News EasyChair

All roles

My Recent Roles

To view all your roles, click on "All roles",

Your recent EasyChair roles are shown in the table below. Click on a role to access it.

Conference Role
GNAC2023 PC member (Universitatea Politehnica din Bucuresti)
ErgoWork 2024  author

IManEE 2022 subreviewer / external reviewer
ICNcT 2023 author
GNaC2018 author

Figura 8. Dovada evaluator proiect ARUT2023
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1.6. Premii, diplome si medalii

Activitatea de cercetare si cea didactica realizata in cadrul unor colective de cercetare au
condus la obtinerea, In colectiv a unor premii:

- Diploma excelenta acordata cercetatorului CSIII Anamaria Feier pentru activitatea
realizatd de catre - INCD URBAN INCERC (2016)

- Premierea rezultatelor cercetarii - Premiul Excelenta in cercetare pentru rezultate
remarcabile Tn perioada 2022-2023 — Anamaria Feier (2023)

- Premierea 10 ani de activitate n cadrul Asociatiei de Sudura in Romania (2024)

- Placheta ”Clara Boarna” (2024)

2. Cercetiri stiintifice ale autorului
2.1. Cercetari in domeniul structurilor metalice

2.1.1. Cercetari in domeniul mecanicii ruperii la structurile metalice

Cercetarile in domeniul mecanicii ruperii la structurile metalice au inceput in cadrul
colectivului de Poduri condus de domnul Prof. Univ. Dr. Ing. Radu BANCILA la Facultatea de
Constructii departamentul de Constructii Metalice si Mecanica Constructiilor. Practic aceasta
tema am inceput sa o studiez o data cu inceperea studiilor de doctorat care le-am realizat Tn
cadrul proiectului national POSDRU 107/1.5/S/77265 axa prioritara Educatia si formarea
profesionald in sprijinul cresterii economice si dezvoltarii societatii bazate pe cunoastere (teza
de doctorat).

Analizele pe baza Mecanicii Ruperii au dus la determinarea duratei de viata ramasa in
exploatare a unor elemente dintr-o structura metalica, deci au dus la o examinare analitica tinand
cont de teoriile dezvoltate pe aceasta directie. Cand se doreste a se realiza o examinare/expertiza
a unei structuri metalice cu vechime n exploatare ar trebui sa se tina cont de acest tip de analiza.
Concluziile finale ale studiilor au fost urmatoarele:

» Absenta unor informatii legate de istoricul de solicitare, respectiv date necesare despre
caracteristici de material cat si prezenta unor defecte structurale, conduc la necesitatea
unor studii amanuntite care sa aiba drept rezultat determinarea cat mai exacta a timpului
de exploatare ramas a elementelor importante ale structurii.

» Analiza pe bara cu ochi arata valori mari ale tensiunilor in barele cu ochi, avand valoarea
maxima de 238 N/mm?, care este mai mare decat limita de curgere a materialului de
baza. De asemenea este necesar o verificare non-distructivd pentru a observa fisurile.

» Generarea unor fisuri mici( de 2mm) arata ca timpul de exploatare ramas pentru bara cu
ochi este destul de redus sub 1 an, ceea ce indica ca din puncte de vedere a normelor
elementul are posibilitate foarte mare sa ceda.

» O evaluare corectd a podurilor existente inseamna o metodologie uniforma, inclusiv
metoda de cumulare a vatamarilor cat si conceptele mecanici ruperii [1].

Eforturile rezultate din analizele cu Mecanica Ruperii realizate pe element au fost maxime

n zonele de concentratori de tensiune maxima.

Zonele de concentratori de tensiune maxima in cazul barei cu ochi sunt:

- zona de schimbare a sectiunii( trecerea de la sectiunea dreptunghiulara la sectiune
curba);

- zona din dreptul gaurii boltului (zona de tensiune maxima);
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In analiza FEM pe elementul de bara cu ochi se poate observa evolutia tensiunii in acest
element. Din figura urmatoare se poate observa distributia tensiunii la 400 KN, tensiunea
maxima este de 19,1 N/ mm ?si FY (randament de stres) este de 235 N / mm 2.Diferenta dintre
stres rezultat si randamentul demote stres ca elementul este Incad in functiune si nu are inca
probleme structurale la aceastd sarcind (400 KN). Daca sarcina va fi creste foarte mult vor fi
unele probleme.

Figura 9. Distributia tensiunii la 400 KN in articulatia Gerber

Zona de la marginea boltului este zona cea mai afectata, se poate observa ca tensiunea
maxima este pe marginile boltului la tangenta dintre bolt si bara cu ochi.

Tn general, Tntre bolt si bara cu ochi este o zona de frecare, care creste distributia tensiunii.
Daci incarcarea creste foarte mult pot aparea fisuri in element. Ele apar in general in zona unde
este de concentratorul maxim de tensiune. Acest fenomen este posibil deoarece bara cu ochi
este un element din structura unui pod si podurile sunt supuse la incarcari dinamice.

Bara cu ochi are o importantd mare in intreaga structurd, deoarece permite o dilatare
termica mica. Intreaga structura este conceput ca un sistem Gerber si acest element (bara cu
ochi) permite o foarte mica deplasare transversala [2], [3].

Tn cazul nostru concentrator de tensiune apare si la schimbarea de forma.

Analiza FEM pe element a fost realizata pornind de la reactiunea In montantul cu
articulatia Gerber. S-a Tncercat modelarea comportarii elementului/ barei cu ochi si anume

elementul asigurdnd doar o mica deplasare pe transversala.
[[= dit Constraint MM oo

Name: Constraint-1

Type: Coupling

Control point: (Picked) -
Surface: (Picked) m
Coupling type: @ Kinematic
() Continuum distributing
) Structural distributing
Constrained degrees of freedom:
@] u1
[¥] u2
[¥] u3
[¥] URL
[#] UR2
[Fur3

Influence radius: @ To outermost point on the region
) Specify:

CSYS (Global) [Edit..

Figura 10. Conditiile de margine din partea de sus a barei cu ochi
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Valoarea maxima a efortului in cazul barei cu ochi neafectate de coroziune este de 258
KN/mm2 pentru forta de 1350 KN. Tncarcarea de 1350 KN se distribuie pe fiecare bara cu ochi,
astfel existand in fiecare montant care intra in articulatie Gerber 4 bare cu ochi incarcarea se va
distribui Tn 4 parti egale. La incarcarea de 1350 KN efortul depaseste 235 KN/mmz2, ceea ce
rezulta ca elementul este in zona plastica.

Figura 11. Efort maxim in bara cu ochi fara coroziune

Pe masura ce bara cu ochi este afectata de o fisura se poate observa ca efortul creste, iar
Tn momentul aparitiei unei fisuri efortul inainteaza tot mai mult n zona platica, dar nu atinge
ruperea(355 KN/mmz2). Efortul maxim in cazul aparitiei unei fisuri la zona de schimbare de
sectiune este de 322 KN/mm2.

TIn cazul aparitiei a doua fisuri pe sectiune barei cu ochi efortul creste mult, aproape
dublandu-se. S-a considerat aparitia celor doua fisuri in zone de concentratori maximi de
tensiune. Concentratori maximi de tensiune apar in special in zona de schimbare de sectiune, in
cazul nostru la trecerea de sectiune dreptunghiulara la sectiunea ovald, iar maximul
concentratorilor de tensiune este in dreptul gaurii boltului.

Efortul maxim in acest caz este de 589 KN/mmz2, ceea indica trecerea elementului de zona
de rupere [4],[5].

Figura 12. Efort maxim in bara cu doua fisuri
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Tn cazul sectiunii afectate de coroziune se poate observa ca eforturile cresc putin, dar
elementul ramane totusi Tn zona plastica, el nu ajunge la rupere.

Variatie efort sectiune

1400
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1000
800
600

0 : ’././,/;/-/"‘/
0 : —

0 100 200 300 350 450 500 600 700 750 80 B0 900 130

Forta

inial+1+2

- nitiall

Efort

—+—initial

Figura 13. Variatie efort bara cu ochi fara coroziune

Tn figura de mai jos se poate observa variatia eforturilor in toate cinci cazurile si sub toate
tipurile de incarcari, efortul maxim fiind in cazul sectiunii necorodate dar cu doua fisuri, una la
schimbarea de sectiune iar cea de a doua Tn zona gaurii boltului.

Efforts Variation

600 B

500

400 ~ o initia: )
Winitial+crac
Stress 300 Dinitial+two crack

200

100
0
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Force

Figura 14. Variatie efort bara cu ochi in cele trei cazuri

Calculul defectului critic s-a facut cu FAD-2, deoarece metoda prezinta o linie de evaluare
data de ecuatia unei curbe si de o excludere. Astfel avem :
- daca punctul de evaluare se afla Tn interiorul ariei limitate de curba de evaluare atunci
defectul este considerat acceptabil,
- daca defectul este pe curba sau Tn afara acesteia defectul este considerat inacceptabil;

Kl

a., =———
crit 2 2
T-YO
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A =32mm

Tn determinarea duratei de viata ramase in cazul montantului s-au preluat date din
literatura de specialitate sau prin corelatii cu incercarile pe materialul utilizat in acea perioada
si Tn zona de unde face parte structura, astfel datele sunt urmatoarele:

v Jerit =15 N/mm (pentru o temperatura de -20°C)

v, m=3siC=3x10-12

v" S-aintocmit un istoric de solicitare pentru 2 tramvaie, cu un tact de15 min, in
intervalul orar 5:00 — 24:00 = 76 perechi /zi in Tandem pe pod.

24-5=19 h

19*60/15=76 perechi

Bx_ L80xBOx8 /

Figura 15. Sectiune montant 1-1

Dupa procesarea datelor a rezultat urmatorul istoric de solicitari.
TIME - STRESS HISTORY - Montant 11

350 T T 350
304

300 + {5\\ — -+ 300
/

250 + | T 250

200 T ] ! T 200
1

[daN/cm?]

150 + ” —+ 150

Stress range

Ds
Number of repetitions n

100 - 118 | || 76 1 100

e T L

6 7 8 9 10 11

Number of clasification intervals

Figura 16. Istoric de solicitare pe numar de intervale

— Inceputul fisuri 2 mm RND = 11,48 ani durata de viati ramasa in siguranta in exploatare

pentru fisura declarata initiala,
— Inceputul fisuri 10 mm RND = 3,51 ani durata de viata ramasa n siguranta in exploatare

pentru fisura declarata initial,
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Fisura f2 de dimensiuni initiale 2 mm,5 mm respectiv 10 mm

Fisura f1 de dimensiuni initiale 2 mm, 5 mm respectiv 10 mm |

Figura 17. Bara cu ochi Tn dreptul boltului cu cele 2 fisuri definite initial( 1 si f2)

Se definesc mai departe doua fisuri pe bara cu ochi pentru a se studia durata de viata
ramasa a elementului. Astfel vom avea de studiata doua cazuri:
-fisura este perpendiculara de directia fortei aplicate (f1);
-fisura este n directia fortei aplicate(f2)
Tn ambele cazuri avem cate 3 dimensiuni ale fisurii initiale si anume:

-f1 cu 2, 5 respectiv 10 fisura initiala;
-f2 cu 2, 5 respectiv 10 fisura initiala;

Analiza se face cu programul “Life prediction” care are la baza norma BS 7910:1999.
Tnainte de a face analiza cu “Life prediction “, este necesar determinarea istoricului de solicitare
care se face cu ajutorul Metodei Picaturii (Rainflow Method) si prin analiza in detaliu pe
elementul respect al efortului(sigma maxim) [6].

]
A
g

|

4 = l-' ‘I g 1lll|
_l —— . — L N S ;
: F .f_&",E’? LEN ot’  / :
. II"‘S”#F _\\\_\_//
195 ‘ 850 (4000) | 195
1240 (4320

Figura 18. Bara cu ochi
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TIME - STRESS HISTORY - Gerber Hinge
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Figura 19. Istoric de solicitare pe numar de intervale in dreptul fisurii f1
Caz 1 fisurafl
a) fisura initiala 2 mm
a=2 mm
35
30
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£
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©
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Figura 20. Numarul de cicluri si fisura critica pentru fisura initiala de 2 mm

- durata de viata ramasa n siguranta in exploatare pentru fisura declarata initiala
RND 0.607899 ani 221.8832 zile

b) fisura initiald 5 mm
a=5mm
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Figura 21. Numarul de cicluri si fisura critica pentru fisura initiala de 5 mm

durata de viata ramasa n siguranta in exploatare pentru fisura declarata initiala
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c) fisura initiala 10 mm
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Figura 22. Numarul de cicluri si fisura critica pentru fisura initiala de 10 mm

durata de viata ramasa n siguranta Tn exploatare pentru fisura declarata initiala
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Caz 1 fisura f2
Fisura f2 este in directia aplicarii fortei.

TIME - STRESS HISTORY - Gerber Hinge

800 T T 350
304 —
700 + &[] + 300
600 1"
mFAUN 1250 ¢
o € 500 / ‘ S
T | / \ =
2 § / \ + 200 &
> § 400 B {152 \ 152 &
g = 0152 & & +150 5
st \ /
% o 300 A N — N () o]
[a] / \ 16 16 1.7 N o
J \| 6 & \ + 100 €
20+ .76 ./ N =
76 [o--F1--of--K O z
100 4 T %0
0 0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Number of clasification intervals
Figura 23. Istoric de solicitare pe numar de intervale Tn dreptul fisurii f2
a) fisura initiala 2 mm
a=2 mm
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Figura 24. Numarul de cicluri si fisura critica pentru fisura initiala de 2 mm
- durata de viata ramasa in siguranta in exploatare pentru fisura declarata initiala

RND 0.833324 ani 304.1633 zile

b) fisura initiald 5 mm
a=5mm
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Figura 25. Numarul de cicluri si fisura critica pentru fisura initiala de 5 mm

- durata de viata ramasa n siguranta in exploatare pentru fisura declarata initiala

RND 0.410067 ani 149.6743 zile

c) fisura initiala 10 mm
a=10 mm
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Figura 26. Numarul de cicluri si fisura critica pentru fisura initiald de 10 mm

- durata de viata ramasa n siguranta in exploatare pentru fisura declarata initiala

RND 0.210484 ani 76.82648 zile

Bara cu ochi din articulatia Gerber a fost consolidata doar in cazul dimensiunii de 850
mm, la pendulul mic, din urmatoarea poza se poate observa sistemul de consolidare.
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Figura 27. Sistemul de consolidare folosit la pendulul mic.

S-a folosit un cadru care preia efortul barei cu ochi, dar n cazul deteriorarii acestui sistem
toata partea centrala este predispusa la colaps. La pendulul mare unde avem bara cu ochi de
dimensiune 1240 mm nu s-a putut aplica acelasi sistem deoarece cadrul trebuia scos prin trotuar,
astfel ca pendulul mare doar s-a curatat si revopsit, lucru ce se poate observa din urmatoarele
poze.

Figura 28. Consolidare pendulul mare

Valorificarea rezultatelor din studiile realizate in cadrul doctoratului s-a realizat prin
publicarea, in calitate de autor /coautor a unui numar de 14 articole in reviste de specialitate si
n volumele unor conferente internationale si nationale.

Lucrari care au fost publicate dupa terminarea tezei de doctorat, dintre cercetarile pe
directia mecanicii ruperii si a oboselii la structurile metalice sudate putem aminti:

- HerneaS., Boldus D., Feier A., Application of Fracture Mechanics to Determine the
Remaining Lifetime of the Old Steel Bridges Decks, Structural Integrity of Welded
Structures XI, Advanced Materials Research, ISBN-13: 978-3-03835-492-5, pag. 110-
116, 2015

.....

lamelara si observatii privind aplicarea standardelor europene in domeniul
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constructiilor metalice sudate, Conferinta din aprilie 2017 de la lasi a Asociatiei de
Sudura din Romania, 2017

- Feier A., Dumbrava D., Vioreanu M., Hernea S., Ciortea I., - History of welded
structures n romania, 18th International Multidisciplinary Scientific GeoConference
SGEM2018, ISBN: 978-619-7408-48-5, DOI: 10.5593/sgem2018/5.3/S28.057,
SCOPUS, Engineering Village/Compendex, ProQuest, EBSCOhost, 2018

- Bancila R., Feier A., Petzek E., Verificarea la oboseald a elementelor constructiilor
metalice in conformitate cu standardul european SR EN 1993-1-9:2006 (Partea a I-a),
SUDURA, ISBN : 1453 — 0384, 2020

- Bancila R., Feier A., Petzek E., Verificarea la oboseald a elementelor constructiilor
metalice in conformitate cu standardul european SR EN 1993-1-9:2006 (Partea a |-
a), SUDURA, ISBN : 1453 — 0384, 2020

- R.Bancila, E. Petzek, A. Feier, D. Radu, Particularitati in proiectarea si executia
podurilor metalice si compuse sudate in conformitate cu standardele europene(Partea
). Necesitatea colaborarii intre proiectant si inginerul specialist sudor, Revista
Drumuri si Poduri, mai 2024

- R.Bancila, E. Petzek, A. Feier, D. Radu, Particularitati in proiectarea si executia
podurilor metalice si compuse sudate in conformitate cu standardele europene(Partea
1l). Necesitatea colaborarii intre proiectant si inginerul specialist sudor, Revista
Drumuri si Poduri, septembrie 2024

Aceasta directie de cercetare este inca o preocupare si prin angrenarea mea de catre dl Prof.
Radu BANCILA ca si membru in comisiile de indrumare a doud doctorande de ale dansului si
anume drd. Mihaela MALITA si Andreia JURAVLE.

2.1.2. Cercetari in domeniul optimizarii incercarilor de laborator

Cercetarile pe aceasta directie s-au realizat centrate pe testarea epruvetelor imbinate prin
sudare cu termit (sudare aluminotermica) a epruvetelor din armatura de otel, cat si interpretarea
rezultatelor incercarilor. Tehnologia de sudare cu termint a epruvetelor din armatura din otel a
rezultat destul de greu deoarece nu existd creuzete care sa fie utilizate la epruvetele de armatura
din otel, astfel ca a durat foarte mult pand s-a optimizat toatd procedura. Un factor foarte
important este temperatura scazuta (-40° C) de aceea s-a si decis ca in aceasti etapa a proiectului
sa se studieze influenta acestui factor asupra caracteristicilor fizico-mecanice[12].

Datorita studiilor si cercetarilor putine in literatura de specialitate comportarea armaturii
din otel la temperaturi sub -30° C s-a decis ca cercetarea si se realizeze analizand
caracteristicilor fizico-mecanice ale epruvetele de armatura din otel afectate de o temperatura

de cca -35° C-40° C in cicluri repetare si dupa afectate si de o imbitranire la o temperatura de
cca +100° C.
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c)

Figura 29. Sectiune in Tmbinarea epruvetele sudate aluminotermic
Vedere din exterior la epruvetele sudate aluminotermic; b) sectiune prin mijlocul imbinarii
sudate; c) sectiune prin imbinare atacata pentru analiza macro

Studii pe epruvete la ciclurile alternante de temperatura

Studiul caracteristicilor mecanice pe epruvete imbinate alunimotermic in conditii de
mediu severe si anume la temperaturi de -40° C si dupi o imbétranire a epruvetelor la +100° C.

Studiile din literatura de specialitate au aratat ca vor exista modificari de caracteristici
mecanice odata cu modificarea temperaturii.

Protocolul s-a gandit in ideea simuldrii unui anotimp rece cu o temperatura foarte
scazuta si a 2 anotimpuri calde, astfel ca s-au realizat mai departe cicluri alternante de racire -
incalzire.

Incercirile s-au realizat pe 6 epruvete T1, T2, T3, T4, T5. T6 (proba martor).

Tabel 1. — Notarea epruvetelor de armatura din otel.

T1 Probd sudata neafectata de factorul temperatura
T2 Proba afectatd de factorul temperatura

T3 Proba afectata de factorul temperaturd

T4 Proba afectatd de factorul temperatura

15 Proba sudata afectata de factorul temperatura
T6 Probd martor neafectata de factorul temperatura

Primele incercarile s-au realizat pe 4 epruvete care au fost supuse la 3 cicluri de
temperaturd; o epruveta obtinuta prin sudare aluminotermica si 3 epruvete din armatura de otel
diametru 32 mm. Epruveta imbinatd aluminotermic s-a Tncercat atdt in conditii normale,
neafectatd de temperaturd -40° C sau +100° C cét si afectati de factorul temperatura deoarece
s-a dorit o comparatie a intervalelor de valori pentru caracteristicilor fizico — mecanice.
Epruvetele au fost supuse la 3 cicluri de 3 zile, iar ciclurile au constat n.

Incercari distructive si nedistructive pe epruvete

Realizand ca factorul temperatura este foarte important atat la o structura cat si la
elementele care intra in componenta ei, primele incercari care s-au realizat sunt incercarile de
temperatura adica s-a simulat temperaturi de -40° C urmate de o incilzire la +100° C. Incercirile
de realizarea a tehnologiei de sudare a epruvetelor de armatura din otel s-au realizat la
Universitatea Politehnica Timisoara la Facultatea de Mecanica in colaborare cu departamentul
de Sudura.
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a) b)

Figura 30. Epruvetele pozitionate in frigider si epruvetele dupa scoaterea din
camera frigo
a) epruvetele dupa ce s-au scos din frigider cu gheata pe ele; b) camera frigo la -
40°C

Dupa cele 3 cicluri epruvetele au fost incercate la tractiune pentru a se observa cum
factorul temperatura a afectat caracteristicile mecanice ale materialului.

Au existat incercari de tractiune pe epruvete din aceeasi sarja de material pentru a face
comparatie intre ele si a observa dacd factorul temperaturd si procedeul de sudare ales
influenteaza pozitiv sau negativ comportarea armaturilor inglobate din otel.

Concluziile incercarilor

Incercirile s-au realizat pe 6 epruvete T1, T2, T3, T4, T5 si T6, toate epruvetele au fost
prelevate din aceeasi sarja de material si anume G4720, otel beton B500C conform ST 009-
2011.

Incercarile au fost realizate conform standardelor de tractiune SR EN 1SO 6892-1:2016 —
,Materiale metalice. Incercarea la tractiune. Partea 1: Metoda de incercare la temperatura
ambianta ,, cat si conform SR EN 1SO 15630-1:2011 —,,0Otel pentru armarea si precomprimarea
betonului. Metode de incercare. Partea 1: Bare, sarme laminate i sirme pentru armarea
betonului” si tindnd cont si de specificatia tehnica ST-009-2011 [13],[14].

Diagrama rezistente curgere si alungiri
la epruvetele afectate de factorul

temperatra
560 14
540 13
520 12
11
500 - 10
1 2 3 4

mm Rezistenta la curgere a epruvetei afectate de factorul
temperaturd

e Alungire sub Fmax Agt%

Figura 31. Diagrama rezistentelor de curgere si alungiri
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Din Incercarile realizate pe epruvetele de armatura din otel se poate observa ca oscilarea

factorului temperaturd nu afecteaza foarte mult caracteristicile fizico-mecanice si anume
supunerea la cele 3 cicluri alternante de temperatura -40° C si +100° C arati ci doar alungirea
scade putin, rezistentele mecanice sunt pastrate in aceleasi intervalele. Alungirea Agt in cazul
epruvetelor afectate de cele 3 cicluri de temperatura oscilanti (-40° C si +100°) scade cu 0.5-
0.8 % [15].

Diagrama rezistente curgere epruvete

Epruveta T 2 Epruveta T3 Epruveta T4 si T6

547,07

547,01—'

5 9 Epruveta T4 si T6

ﬁ Epruveta T3
Epruveta T 2

522,2

Figura 32. Diagrama rezistentelor de curgere

Principalele rezultate ale acestei directii au fost valorificate in urmatoarele lucrari:

Radu D., Feier A., Petzek E., Bancila R. (2016), Refurbishment of existing steel
structures- an actual problem, Periodica Polytechnica Civil Engineering [clasificarea
revistei conform CNCS/CNCSIS: revista cotata ISI, FI (2015) = 0.151, SIR (2016) =
0.351, Online ISSN 1587-3773]

Schwalie A., Feier A., Popov M., Bancila R., Rehabilitation principles of historical
steel bridges in the western part of Romania; an architectural point of view, 14-16 iunie
2017-Conferinta de la Vrsac Serbia organizata de INSTITUT IMS AD BELGRAD,
CAMERA DE SERBIA DE INGINERI si Ministerul Educatiei, Stiinta si Dezvoltare
Tehnologica

Anamaria Feier, Steel bridges in the West of the country. The first welded bridge in
Romania- Interferente si succese —Zilele Tehnice Germane in Banat -8-9 lunie 2017

D. Boldus, A. Feier, R. Bancila, M. Vioreanu, Rehabilitation of an old forest narrow
gauge railway line for a sustainable development of the tourism-CiBV 2017-Brasov
Anamaria Feier, Felicia Enache, Aurelian Gruin, Jurca Avram, Sudabilitatea -
comportarea la sudare a otelului-beton- Cea de-a XllIl-a conferinta a INCD URBAN-
INCERC, 25-27 octombrie 2017, Cluj-Napoca

D. Boldus, A. Feier, R. Bancila, M. Vioreanu, Rehabilitation of an old forest narrow
gauge railway line for a sustainable development of the tourism, Bulletin of the
Transilvania University of Brasov * Vol. 10 (59) No. 1 - 2017 Series I: Engineering
Sciences

PN 16 — 10.04.05 — Raport Faza 4: Studiu de documentare privind influenta factorilor
de mediu asupra elementelor de armare din otel — resposabil proiect CSIII Anamaria
Feier
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- PN 16 — 10.04.05 —Raport Faza 5 - Studiu de fundamentare, prin incercari de
laborator, privind evidentierea influentei factorilor de mediu care actioneaza
asupra elementelor de armare din otel, in diferite ipoteze, prelucrarea si
interpretarea rezultatelor — responsabil proiect CSI1I Anamaria Feier

Prima directie de cercetare a fost abordata datoritd faptului cad dupa finalizarea tezei de
doctorat au mai existat cercetari pe cele doua subdirectii prezentate mai sus dar si datorita
faptului ca am fost angrenati de dl prof. dr. Ing. Radu BANCILA 1in comisiile de indrumare a
doi doctoranzi pe aceste directii.

Prima directie de cercetare cumva pregateste urmatoarele trei directii, in cadrul acesteia s-a
aprofundat optimizarea unor incercéri de laborator, s-au abordat unele analize mai de finete cum
ar fi cele bazate pe Mecanica Ruperii si de determinarea a duratei de viata ramase in exploatare
a anumitor elemente.

2.2. Cercetiri in domeniu procedeelor de sudare si a imbinarilor disimilare

Incepand cu anul 2014 dupa terminarea tezei de doctorat preocupirile mele stiintifice au
abordat si subiecte legate de procedee de sudare si imbinari disimilare.

Urmatoarele trei directii de cercetare vor fi principalele directii ale tezei de abilitare,
prima directie a fost trecerea de la teza de doctorat si cumva puntea intre cele doud domenii in
care mi-am desfagurat activitatea stiintifica. Multidisciplinaritatea tezei mele de abilitarea este
demonstrata prin imbinarea celor doud domenii, inginerie civild si inginerie industriala.

Ca sa pot stdpani domeniul ingineriei sudarii si sd abordez urmatoarele 3 directii de
cercetare care le voi prezenta in teza de abilitare am urmat doua cursuri post universitare si
diferite seminarii si worshopuri pe domeniul Ingineriei Sudarii (de exemplu cursuri scurte pe
directia procedeul de sudare FSW). in anul 2014 au urmat cursurile de International de Inginer
Sudor International/European (IWE/EWE) si de Proiectant International Structurilor
Sudate(IWSD) , iar in 2016 am urmat cursul de Managementul riscului industrial. Tot in directia
acestui subiect am coordonat cercetari care dupa s-au materializat in teme de licenta si teme de
disertatii cum ar fi :

- Comparatie intre parametri de sudare la o imbinare cap la cap realizata robotizat si

manual (stud. Alex DANCE — Ingineria Sudarii, 2019)

- Studiul unei tehnologii de imbinare prin vibratii a materialelor plastice folosite in

domeniul automotive ( stud. Felicia ENACHE — TCM IFR , 2021

- Studiul obtinerii prin depunere strat cu strat a unei fulii ( stud. Andrei BECHERU - -

disertatie master PPSMGP, 2022)

- Aplicatii automotive de sudare. Utilizarea combinatiilor de gaze de protectie in
procesele de sudare in domeniul auto (stud. Alin Popescu - disertatie master PPSMGP,

2022)

- Realizarea unei flanse de legatura intre un universal de strung si o masa rotativa
folosind procedeul WAAM (wire arc aditive manufacturing) (stud. loan BUTA si
Cosmin — Constantin PAVAL - stud. Alin Popescu - disertatie master PPSMGP, 2022)

- Dezvoltarea unui brat robotizat utilizabil in procesul de fabricatie aditiva FDM (stud.
Alin Ciupescu si Laurentiu Stamorean - disertatie master PPSMGP, 2022)

- Optimizarea unor proceduri de reconditionare cu procedeul WIG a matritelor utilizate
in domeniul automotive, student Adrian SAMU- disertatie master PPSMGP, 2023)

- Utilizarea sudarii laser pentru piese din aliaje de aluminiu folosite in domeniul
automotive, student Felicia ENACHE - disertatie master PPSMGP, 2023)
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Din cercetarile o parte din studii au fost preluate si dezvoltate in lucrarile de licenta si

disertatie amintite mai sus si in final rezultatele au fost valorificate Tn peste 10 publicatii la
diferite conferinte si Tn diferite jurnale indexate in baze de date internationale sau chiar zona
rosie Q1(ex. Materials)

Mai jos sunt enumerate doar cateva din lucrarile rezultate:

Anamaria Feier, Andrei Becheru, Alin Ion Tapirdea, Adrian Ciprian Firu, Oana-
Roxana Chivu, Utilizarea proceselor de fabricatie aditiva in domeniul auto din
Romania, revista Sudura nr3/2021

Richard MOLNAR, Anamaria FEIER, Felicia BANCIU, Margareta COTEATA, Use
of welding shielding gas mixtures in automotive welding processes, ACTA TECHNICA
NAPOCENSIS SERIES-APPLIED MATHEMATICS MECHANICS AND
ENGINEERING, Volume: 65, Issue: 4S, (2023) (Q4, Journal Impact Factor = 0.1)
Feier, A.; Buta, I.; Florica, C.; Blaga, L. Optimization of Wire Arc Additive
Manufacturing (WAAM) Process for the Production of Mechanical Components Using
a CNC Machine. Materials 2023, 16, 17. doi: 10.3390/ma16010017 (Q1, Journal Impact
Factor = 3.1)

Felicia Enache; Oana Roxana Chivu ; Anamaria Feier; Silvia Hernea, ,,Study of the

technology of vibration jointing of thermoplastic materials used in the automotive
sector”, Fiabilitate si Durabilitate - Fiability & Durability, ISSN / ISBN: 1454-3087,
2022

Corina David; Oana-Roxana Chivu; Anamaria Feier; Silvia Hernea, ,,Aspects of
surface microgeometry machining by ultrasonic aided plane lapping” , Fiabilitate si
Durabilitate - Fiability & Durability, ISSN / ISBN: 1454-3087, 2022

Buta. 1., Paval C., Feier A., Aldea C., Banciu FV, ,,Aplicatii ale procedeul de fabricatie
aditiva prin depunere cu arc electric (WAAM)”, Sudura, 2022

A. Samu, A. Feier, ”Optimizarea unor proceduri de reconditionare cu procedeul WIG a
matritelor utilizate in domeniul auto”, Sudura, 2023

Stamorean L., Feier A., Firu A.C., ,, DEVELOPMENT AND OPTIMISATION OF A
ROBOT ARM SYSTEM FOR ADDITIVE MANUFACTURING APPLICATIONS” ,
Annals of "Dunarea de Jos" University of Galati, Fascicle XII, Welding Equipment and
Technology, 2023, 34, pp. 125-131

Anamaria Feier, Lisa Sadness, Javad Razavi, Onsterosh, Liviu Marsavina, Analiza
comparativa intre imbinarile disimilare obtinute prin FSW si HYB, Conferinta Sudura
2023, Galati, 2023

Enache Felicia, Feier Anamaria, Utilizarea sudarii laser pt piese din aliaje diferite de
aluminiu care fac parte din sistemul de ventilatie al unui autoturism, Conferinta Sudura
2023, Galati, 2023

M. Puchianu, I. Voiculescu, A. Feier, ,,.Cercetari privind influenta gazului de protectie
in corelatie cu parametrii de sudare asupra proprietatilor mecanice ale imbinarilor din
otel inoxidabil duplex pentru industria navala”, Sudura, 2024

D. Petrescu (Dubic), O.R. Chivu, A. Feier, M. Gheorghe, ,,Proces automatizat de
imbinare prin lipire a unui circuit PCB cu un circuit din poliamida flexibila”, Sudura,
2024
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2.2.1 Cercetari in domeniu procedeelor de sudare — procedeul de depunere cu arc
electric(WAAM)

Ultimele cercetari pe tema procedeelor de sudare au fost focusate pe procedeul WAAM
(Whire Arc Additive Manufacturing ) si anume procedeul de fabricatie aditiva prin depunere
cu arc electric, dar au fost abordate si teme pe directia sudarii cu laser sau cu ultrasunete.

Ultimele studii au fost realizate pe optimizarea unor tehnologii pe procedeul WAAM (
Whire Arc Additive Manufacturing ). Brevetat pentru prima data in 1920, WAAM este
probabil cel mai vechi, cel mai simplu, dar despre care se vorbeste cel mai putin din gama de
procese de fabricatie aditivd (AM) (cunoscute in mod obisnuit sub numele de imprimare 3D),
dar are un potential enorm pentru a folosi imprimarea 3D intr-0 varietate de industrii. WAAM,
o alternativa la tehnologia de depunere cu energie directionatd, imprima piese metalice 3D
folosind un proces de sudare cu arc. WAAM functioneaza prin topirea sdrmei metalice folosind
un arc electric ca sursd de caldura. Acest lucru diferd de cele mai frecvente procese AM care
folosesc pulberi metalice. Procesul este condus de un brat robotizat, iar piesa este construitd pe
o placa suport, care poate fi tdiatd dupa finalizare.

Spre deosebire de cele mai frecvente procese ale Fabricatiei Aditive la care se folosesc
pulberi metalice, WAAM functioneaza prin topirea sarmei metalice folosind un arc electric ca
sursd de cdldurd. Procesul este controlat de un brat robotizat si piesa este construitd pe un
material de substrat (o placa suport) din care piesa poate fi tdiatd odata terminata sau materialul
de substrat poate fi inglobat in produsul finit. Sirma, cand este topita, este depusd sub forma
unui cordon sudat pe substrat. Pe masura ce cordoanele sunt depuse, ele crecaza un strat de
material metalic. Procesul este apoi repetat, strat cu strat pana cand piesa metalica este
finalizatd. Comparabil cu alte metode de AM, aceastd metodd este avantajoasa si eficienta
deoarece este posibila realizarea unor piese de dimensiuni mari avand integritate structuralad
datorita ratei mari de depunere, a pierderilor reduse de material si a consumului scazut de
energie in comparatie cu metodele conventionale de fabricatie si in comparatie cu alte metode
AM de fabricatie [54-57] .

Gaz de protectie m

metal topit

Fig. 33. Schita descriptiva a procedeului WAAM (Sursa: WAAM explained - Wire Arc
Additive Manufacturing - RAMLAB )

Principalele avantaje ale procedeului WAAM:

Capacitatea de a printa 3D piese metalice mari. WAAM este potrivit Tn special pentru
fabricarea pieselor metalice la scara larga. Acest lucru este n contrast cu tehnologiile AM din
metal Powder Bed Fusion (PBF), care produc de obicei componente mai mici, de inalta
definitie. Spre deosebire de masinile PBF AM, care au un gabarit de constructie limitata, bratul
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robotizat al unei masini WAAM are mai multd libertate de miscare, ceea ce Tnseamna ca
dimensiunea unei componente nu este limitatd de spatiu, ci doar de distanta pe care o poate
atinge bratul robot. Acest lucru permite producerea de piese mai mari, ceea ce nu ar fi posibil
cu procesele PBF.

Proces si materiale mai ieftine. In ceea ce priveste costurile materialului, sirma utilizata
in procesul de printare WAAM este semnificativ mai putin costisitoare decat pulberea de metal
utilizata in metal PBF. Acest lucru se datoreaza faptului ca tehnologia WAAM se bazeaza pe
sudare, o tehnologie de fabricatie bine cunoscuta. Hardware-ul WAAM include, de obicei,
echipamente de sudura, care sunt mai putin costisitoare decat multe imprimante 3D pentru
metale disponibile pe piata. In plus, sdrma este de obicei mai usor de manevrat decét pulberea,
care necesita un echipament de protectie specializat.

Piese de inalta calitate. Piesele produse cu WAAM se remarca prin densitatea ridicata si
proprietdtile mecanice puternice, care sunt comparabile cu piesele fabricate cu metode
traditionale de fabricatie. Deoarece sarma este un material de intrare dens 100%, exista o
porozitate neglijabild indusa in procesul de fabricatie, ducand la o parte finala foarte densa.

Este potrivit pentru operatiuni de reparatii. WAAM este, de asemenea, o optiune buna
pentru operatiuni de reparatii si intretinere pentru componente specifice, cum ar fi palele
turbinelor sau matritele. Elementele uzate sau piesele deteriorate pot fi reparate cu WAAM prin
depunerea de material nou pe suprafata acestuia. Acest lucru poate duce la economii
semnificative, deoarece elimina necesitatea de a produce o piesa noua de la zero.

Dezavantaje ale procedeului ale procedeului WAAM:

Tensiuni si deformatii remanente. O provocare asociata cu WAAM este gestionarea
caldurii. Procesul de printare implica temperaturi ridicate, provocand acumularea de tensiuni
remanente — o problema cu care se confrunta de obicei printarea 3D cu metal. Deoarece
tensiunile remanente pot duce adesea la deformatii intr-o componenta, racirea trebuie luata in
considerare Tn proces.

Unele materiale necesita sudarea intr-o camera cu gaz inert. Atunci cand se utilizeaza
anumite materiale, cum ar fi titanul, protectia gazoasa suplimentard este necesara pentru a crea
o atmosferd inertd pentru a asigura conditiile de constructie potrivite. Aceasta inseamna ca
procesul trebuie sa aiba loc intr-o camera cu gaz inert. Cu toate acestea, camera cu gaz inert
limiteaza dimensiunea pieselor care pot fi produse cu aceasta tehnologie si instalarea unei astfel
de camere va creste costul echipamentului.

Rezolutie scazuta. WAAM produce in mod obisnuit piese cu forma aproape neta, cu un
finisaj superficial slab. Prin urmare, suprafata unei piese trebuie finisatd prin prelucrare.

Interesul ridicat din mai multe domenii industriale cum ar fi industria aerospatiala,
industria constructoare de masini, domeniul naval, nuclear sau al constructiei de matrite justifica
cercetarea, dezvoltarea, evolutia si promovarea acestui procedeu de fabricatie.

In literatura de specialitate exista studii referitoare la posibile aplicatii ale WAAM,
metode implementate, controlul parametrilor de proces, optimizari dar si limitéri ale procesului.
De asemenea, exista numeroase studii legate de proprietatile mecanice si metalurgie a diferitelor
materiale folosite in AM.

Procedeul este fezabil pentru o gama larga de materiale cum ar fi: aliaje pe baza de titan,
otel inox, nichel, bronz, aluminiu, otel.

Folosind acest procedeu si anume WAAM au existat 2 teme de cercetare si anume
realizarea unui reper tip fulie depusa strat cu strat si realizarea unui reper tip flanse pt. CNC.
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Studiu privind realizarea unor piese prin procedeul WAAM, de exemplu fulie:

Realizarea programului pentru robot si optimizarea procesului WAAM

\[e]]

FULIE CLEAR FULIE2

NOP NoP

CALL JOB:FULIE2 SFTON PO0O

SET POOOPO03 MOVJ C00000V)=20.00 +MOV) ECO0000 VI=50.00

SET P002 PO03 MOVC C00001V=41.7 +MOVJ ECO0001 VI=50.00

SET 8000 0 MOVC C00002V=41.7 +MOV) ECO0002 VI=50.00

PAUSE MOVC C00003 V=41.7 +MOV) ECO0003 VI=50.00

END MOVC C00004 V=41.7 +MOVJ ECO0004 VI=50.00
MOVC C00005 V=41.7 +MOV] ECO0005 VI=50.00
MOV COD006VI=20.00 +MOV) ECO0006 VI=50.00
SFTOF

FULIE2 ADD POOO POOL

NOP END

SFTON PO0O

MOVI 000000 VJ=20.00 +MOV] ECO000 VI=50.00

MAIN FULIE MOVC C00001V=41.7 +MOVJ ECO0001 V=50.00
MOVC C00002 V=41.7 +MOV) ECO0002 VI=50.00

CALL JOB:FULIECLEAR IF BO0OO=3 MOVC C00003 V=417 +MOVJ ECO0003 VI=50.00

JUMP *LABEL IF BO0O=1

MOVC CO0004 V=417 +MOVJ ECO0004 VJ=50.00
MOVC CO0005V=41.7 +MOV] ECO0005 VI=50.00

CALL JOB:FULIE2 MOV] C00006 VJ=20.00 +MOV] ECO0006 VI=50.00

*LABEL SFTOF
CALL JOB:FULIE3 ADD P000 POO1
INC BOOO END

END

FULIE3
NOP
SFTON EX000
SFTON POO2
MOV! CO0000 VI=20.00 +MOV] ECO0000 VI=50.00
MOVC CO0001V=41.7 +MOVJ ECO0001 VI=50.00
MOVC CO0002 V=417 +MOVJ ECO0002 VI=50.00
MOVC CO0003V=41.7 +MOVJ ECO0003 VI=50.00
MOVC CO0004V=41.7 +MOVJ ECO0004 VI=50.00
MOVC CO0005V=41.7 +MOVJ ECO0005 VI=50.00
MOV! CO0006 VJ=20.00 +MOV) ECO0006 VI=50.00
SFTOF
ADD P002 POO1
END

Figura 34. Schema logica program robot

Pentru realizarea fuliei a fost folosita o placa suport iar pe placa suport a fost sudata o

teava pentru fixarea acesteia in universalul pozitionatorului (ca si in figura de mai jos).

S-a pornit de la un program care a fost ulterior optimizat. Tn faza finald a proiectului

ordinea de depunere a straturilor si timpii de depunere au fost:

stratul 1: depus pe una dintre fetele placii suport, format din 5 treceri, unde fiecare
trecere are lungimea de o circumferintd, timpul de depunere este de 150 s; dupa
depunere, existd un timp de 80 s pentru racire;

stratul 2: pozitionatorul se roteste 180° si astfel stratul 2, format tot din 5 treceri, este
depus pe cealalta fata a placii suport, timpul de depunere este de 150 s; dupd depunere,
existd un timp de 80 s pentru racire;

stratul 3: robotul ridica pistoletul 2 mm si apoi incepe depunerea stratului 3, format tot
din 5 treceri, timpul de depunere este de 150 s; dupa depunere, exista un timp de 80 s
pentru racire;

stratul 4: pozitionatorul se roteste 180° si astfel stratul 4, format tot din 5 treceri, este
depus peste stratul 1, timpul de depunere este de 150 s; dupa depunere, exista un timp
de 80 s pentru racire

stratul 5: pozitionatorul se roteste 180°, robotul ridica pistoletul 2 mm si astfel stratul 5,
format tot din 5 treceri, este depus peste stratul 3, timpul de depunere este de 150 s; dupa
depunere, existd un timp de 80 s pentru racire

stratul 6: pozitionatorul se roteste 180° si astfel stratul 6, format tot din 5 treceri, este
depus peste stratul 4, timpul de depunere este de 150 s; dupa depunere, existd un timp
de 80 s pentru racire

stratul 7: pozitionatorul se roteste 180°, robotul ridica pistoletul 2 mm si astfel stratul 7,
format tot din 5 treceri, este depus peste stratul 5, timpul de depunere este de 150 s; dupa
depunere, exista un timp de 80 s pentru racire
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e stratul 8: pozitionatorul se roteste 180° si astfel stratul 8, format tot din 5 treceri, este
depus peste stratul 6, timpul de depunere este de 150 s; dupa depunere, exista un timp
de 80 s pentru racire

e stratul 9: pozitionatorul se roteste 180°, robotul ridica pistoletul 2 mm si astfel stratul 9,
format tot din 5 treceri, este depus peste stratul 7, timpul de depunere este de 150 s; dupa
depunere, existd un timp de 80 s pentru racire

e stratul 10: pozitionatorul se roteste 180° si astfel stratul 10, format tot din 5 treceri, este
depus peste stratul 8, timpul de depunere este de 150 s; dupa depunere, exista un timp
de 80 s pentru racire

e stratul 11: pozitionatorul se roteste 180°, robotul ridica pistoletul 2 mm si astfel stratul
11, format tot din 5 treceri, este depus peste stratul 9, timpul de depunere este de 150 s;
dupa depunere, exista un timp de 80 s pentru racire

e stratul 12: pozitionatorul se roteste 180° si astfel stratul 12, format tot din 5 treceri, este
depus peste stratul 10, timpul de depunere este de 150 s; dupa depunere, existd un timp
de 80 s pentru racire

Timpul total de depunere a fost de 54 min.

Initial, s-a incercat depunerea a trei straturi simultane pe aceeasi fata a placii suport, fara
timp de racire, dar rezultatul a fost un reper cu deformatii prea mari.

YY" ™ w

Figura 35. Reper deformat

Specificatii sirma

Denumire comerciald: ECOspark 420, denumire confrom EN ISO 14341-A: G 42 4 M21
3Sil. Diametrul sarmei: 1 mm.

Este o sarma necupratd conceputd pentru sudarea cu o stropire redusd si Un arc cu o
stabilitate ridicata pentru o plaja larga a parametrilor de sudare.

Sarmele necuprate din seria ECOspark sunt caracteristice vitezelor de avans ridicate,
stabilitatii ridicate a arcului de sudare si formarii reduse de oxizi si silicati pe suprafata sudurii.
Ele sunt recomandate la sudarea complet mecanizata.
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Condition Yield strength R, Tensile strength R, Elongation A (L,=5d,) Impact energy ISO-V KV J
MPa MPa % 20°C -40°C
u 440 (= 420) 560 (500 — 640) 28 160 80 (= 47)

u untreated, as welded M21, CO,

AN Polarity DG+ Dimension mm
“; i Shielding gas M2, M32, C1 0.8
(EN IS0 14175) 1.0

1.2
1.6

Fig. 36. Specificatii sirma ECOspark 420
Realizarea tehnologiei de depunere cu procedeul WAAM

De asemenea, tehnologia de sudare a fost optimizatd pand s-a ajuns la forma actuala:
e procedeu sudare: 135/ MAG

regim de sudare: short arc

curentul de sudare Is: 120 A

tensiunea arcului Ua: 20 V

viteza de avans a sarmei Vas: 4.9 m/min

viteza de sudare vs: 60 cm/min

debit gaz Q: 16 I/min

gaz protectie: M21 / Corgonl8 / 82%Ar18%CO2
diametru sarma ds: 1mm

tip sarma: G 42 4 M21 3Sil

Energia liniara £, = — = 2400 J/cm

S

Realizarea prototipului prin WAAM

WAAM produce in mod obisnuit piese cu forma aproape neta, cu un finisaj superficial
slab. Prin urmare, suprafata unei piese trebuie finisata prin prelucrare pe un strung.

Reperul a fost prelucrat prin aschiere pe un strung SN 400 x 750. Pentru strunjirea de
degrosare, regimul de aschiere folosit este: avans s = 0.12 mm/rot si vitezd de 25 m/min
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(parametri au variat In timpul prelucrarii). Reperul a fost prelucrat pana la forma din poza de
mai sus, celelalte operatii necesare pentru a aduce reperul la forma finala (ca si fulia originald)
nu au fost realizate pentru cd mai departe reperul a fost sectionat pentru examinare.

Figura 38. Reper finalizat si fulie originala
Examinare

Reperul obtinut s-a examinat vizual si dupa s-a trecut la etapa 2, si anume s-au realizat
masuratori de duritate.
Masuratori de duritate

Pentru masuratorile de duritate s-a utilizat metoda Rockvell, scara B cu o bild cu

diametrul de 1,5875 mm sau 1/16 inch.
Dispunerea amprentelor de duritate este prezentata in continuare:

Figura 39. Amprente duritate fulie originala
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\

Figura 40. Amprente duritate fulie obtinuta prin depunere

Nr. crt. Fulie originala (a) Placa suport (b) Zona material
depus (c
| n
2. 45.91 HRB 65.34 HRB 77.63 HRB
3. 47.13 HRB 66.39 HRB 77.53 HRB
4. 47.18 HRB 63.63 HRB 77.29 HRB

Tabel 2 Valori duritate

In urma masuritorilor de duritate putem spune c fulia obtinuta prin depunere are o duritate
mai mare decat fulia originald. De altfel, unul dintre avantajele procesului WAAM este ca se
obtin repere cu proprietdti mecanice ridicate, comparabile cu cele ale pieselor obtinute prin
metode traditionale. In cazul de fata, cel putin duritatea fuliei obtinute prin depunere este mai
mare decat a celei originale.

Cercetarea de fatd pune evidenta posibilitatea realizarii unei piese si anume o fulie prin
depunere start cu strat prin procedeu WAAM (Fabricatia aditiva prin depunere cu arc electric —
Wire Arc Additive Manufacturing).

Piesa dupa optimizarea parametrilor de depunere s-a obtinut intr-un timp scurt, epruveta
neprelucrata (doar zona depusad) s-a obtinut in 54 minute. Prelucrarea pe strung a mai durat 2-3
ore.

Analizand caracteristicile piesei obtinute concluzia a fost ca in termeni de duritate piesa
realizata prin depunere strat cu strat are proprietati superioare fata de piesa initiala, duritatea in
zona materialului depus fiind 77.63 HRB iar 1n piesa initiala 45.91 HRB.

Materialul utilizat pentru depunerea strat cu strat a fost o sairma uzuald ECOspark 420
(denumire comerciald), denumire conform EN 1SO 14341-A: G 42 4 M21 3Si1, diametrul
sarmei: 1 mm, dar cu toate acestea duritatea a fost superioara fata de piesa initiala.
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Initial s-a dorit a se realiza fulia dintr-o singura parte, dar din cauza tensiunilor
remanente introduse de o energie liniard prea mare a trebuit sd se construiasca piesa pe un
suport, pe o tabld din S235 de 6 mm ca sa se reducd deformatiile.

Pe viitor partea experimentala se va relua prin incercarea de a obtine fulia dintr-o singura
parte fara placa de suport din S235 dar marind timpul de asteptare dintre straturile depuse.
Partea experimentala s-a realizat in cadrul laboratorului de sudura din departamentul IMF pe
infrastructurile puse la dispozitia colectivului de sudurd de compania SAM Robotics si
materialul de adaos de catre Bohler [16], [17].

Optimizarea obtinerii reperului flansa CNC prin procesul WAAM:

Parametrii tehnologici

Parametrii tehnologici \M

Polaritate CC+
Curentul de sudare Is [A] 125
Tensiunea arcului Ua [V] 218
Viteza medie de avans a sarmei [m/min] 5.4
Debit gaz Ar85%-C015% [I/min] 15
Energia liniara medie [J/cm] 3096
Lungimea capatului liber [mm] 9
Viteza de rotatie pozitionator [%/s] 4.93

Figura 41. Parametrii tehnologici

Fixarea materialului de substrat in dispozitivul de pozitionare

Trebuie sa mentionam de la inceput ca materialul de substrat va fi integrat in produsul finit.
Un aspect extrem de important il reprezinta fixarea corectd a materialului de adaos in
dispozitivul de prindere. Coaxialitatea dintre axa de rotatie a pozitionatorului si axa de rotatie a
materialului de substrat este foarte importanta deoarece o fixare incorecta poate avea ca rezultat
lipsa perpendicularitatii peretilor depusi pe circumferinta materialului de substrat si implicit
producerea de rebuturi.

In imaginea de mai jos (Fig. 42) se observa efectele fixarii imperfecte a tevii in
pozitionator. La centrarea tevii s-a folosit sublerul pentru a masura distanta dintre pistolet si
suprafata exterioara a tevii rotind-o la diferite unghiuri. Dupa cum se observa, acest lucru nu a
fost suficient pentru a elimina complet ,,bataia”. Pentru centrare, se recomanda folosirea unui
micrometru sau, daca dispozitivul de fixare permite, fixarea elementelor tubulare intre varfuri.
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Figura 42. Efectele fixarii incorecte a tevii in pozitionator

De asemenea, este importanta programarea corectd a robotului la deplasarea pe inaltime.
Bratul robotului, sau pistoletul de sudura trebuie sa aiba o axa de deplasare pe verticala
perpendiculard pe axa de rotatie a piesei pentru depunerea perpendiculard a peretilor pe
suprafata de substrat. Lipsa acestei perpendicularititi poate duce, la fel ca in cazul coaxialitatii,

la acelasi tip de defect.

Dispunerea straturilor, secventa de sudare si parametrii / strat

) Energia
_ Grosime | Diametr | Timp ) ) Viteza de liniara £ 1
0o=8 i . Circumferinta | sudare! Us
195mm medielst (ul piesei| sudare iesei [om] <trat Ys I= [A] ] [Mem]:
rat [mm] | [mm] [=] P [emimin] randament =
0.8
Strat 23|| C76 || C75 2 205 3 .40 5293 123 218 243145
Strat 22| C7d || C73 2 2m 73 £3.15 5130 123 218 247387
Swat 21| C72 || CH 2 197 T3 £1.83 ST 123 218 253022
Strat 20| C70 || CE3 2 133 3 B0.63 43,5 123 218 2552 66
Swat 19| CES || CET 2 183 73 5335 48,80 123 218 2637.32
Swrat 18| CEE || CES 2 185 T3 5312 4777 123 218 2694, 34
D=8 Swrat 17 || CEd || CE3 2 1 3 5636 45, Td 123 218 2753.89
1f0mm || Swrac 16 || C62Z || C&1 2 177 73 5561 45.70 123 218 281612
CED |[C58[ Serat 15| C53 || C5F 2 173 T3 54,35 44 BT 123 218 208123
56 |[C5d| Strat 14 || C55 || C53 2 163 3 53.03 43 Bd 123 218 29d39.43
C52 |[C50f Serat 13 C51 || Cd9 2 (= 73 51.84 42 &1 123 218 302093
C48 |[C4E[ Serat 12 || C47 || C45 2 161 T3 5055 4157 123 21.8| 3095.98
Cdd [[Cd2(| Serae 11| Cd3 |[ Cdl 2 157 3 4332 40,5 123 218 317486
Cd0 |[C38[| Swat 10 C33 || C37 2 153 73 43.07 35.51 123 218 325787
C36 |[C3d|| Swat3 || C35 || C33 2 144 T3 46,81 347 123 218 F3d5.32
C32 |[C30[ Seatd || C31 || C23 2 145 3 45 55 3744 123 218 343761
C28 |[C26[ Swat 7 || C27 || C25 2 1 73 44 30 36.41 123 218 353513
C2q J[C22[ Seatb || C23 |[ C21 2 137 T3 43.04 35,38 123 218 3638.35
CZ0 [[C18[| Serat5 || C13 || CIF 2 133 3 4178 3.3 123 218 ITAT T
CI6 J[Cldfl Seratd || CI5 || C13 2 123 73 40,53 | 123 218 306393
Ci2 J{C10ff Sewat3 || CN C3 2 125 T3 3927 3228 123 218 398763
C8 ||CE|l Strat2 || C7 C5 2 121 3 330 .24 123 218 4113.45
Cd || C2]| Stratl C3 C1 2 17 73 36.76 30241 123 218 4260.29
SUBSTRAT LIE

Figura 43. Dispunerea cordoanelor de sudura pe straturi, secventa de sudare si parametrii
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Tensiuni si deformatii remanente

Pentru diminuarea efectelor tensiunilor si deformatiilor dar si pentru garantarea
adaosului de prelucrare necesar, piesa a fost realizata prin sudare in pas de pelerin in asa fel
incat sa fie permisa racirea suficienta a piesei intre 2 straturi consecutive.

Tn acest sens, Tn timpul testelor preliminare, s-a stabilit ci o temperatura de 300 °C la
inceputul sudarii stratului consecutiv garanteaza conditii optime de depunere. De asemenea s-a
avut grija ca variatia temperaturii intre depunerea a doua straturi consecutive sa nu fie mai mare
de 5 °C. Controlul temperaturii in timpul sudarii a fost realizat cu ajutorul unei camere cu
termoviziune marca Testo.

Pentru a realiza controlul temperaturilor intr-un mod eficient si consecvent a fost ales
un punct de referintd in care s-au masurat temperaturile la inceputul sudarii cordonului si la
sfarsitul sudarii cordonului, pe ambele sectoare / diametre sudate. In acest sens s-a stabilit ca
punctul de masura al temperaturii sa fie sfarsitul cordonului de sudura.

Dupa cum se observa 1n imaginile de mai jos, temperatura stratului depus la sfarsitul
sudarii este situatd in jurul valorii de 500 — 540 °C, iar Tnainte de inceperea depunerii stratului
succesiv avem un timp de racire al piesei pana la 300 °C. Timpul de racire este intre 2 minute
si 2,5 minute.

Tnainte de depunere dupa depunere

HO &G @s 40000 et § HO &G &m0 000d P 3

HO % 4 | HE X 7

[No_[Tomp'cI__[Emis. _[RaflTemp.(GI|Remak
M1 3005 095 250

iss. _|Refl Temp. ['C)_|Remark

Fig. 44. Termografie depunere diametrul de 170 mm, stratul nr. 10

Tnainte de depunere dupa depunere

HERG @ OO F=EEE

Fig. 45. Termografie depunere diametrul de 195 mm, stratul nr. 15
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Fig. 46. Piesa obtinuta strat cu strat

Cateva concluzii legate de procedeul WAAM:

eficienta procesului care, pentru o piesa unica este de doar 45% restul, din punct de
vedere productiv sunt pierderi. Ineficienta procesului poate fi diminuata semnificativ
daca, de exemplu ar fi produse doua piese in paralel sau prin implementarea unui sistem
de racire eficient.

rata depunerii: a fost necesara efectuarea a 4 cordoane / strat in loc de 2. Daca s-ar fi
produs doua piese in paralel, curentul de sudare putea fi mai mare deoarece ar fi existat
suficient timp de racire intre depuneri

temperatura maxima a stratului depus adica 300 °C inainte de inceperea sudarii stratului
consecutiv, s-a dovedit a fi corectd deoarece, in urma controalelor efectuate, deformatia
materialului de substrat, a fost mai mica 0,5 mm — masurata la diametrul interior al
semifabricatului tubular de substrat.

Sablare si pregatire piesa pentru scanarea 3D

Dupa cum se observa in figura 52a, pe suprafata piesei s-a format o cantitate redusa de oxizi
si silicati. Aceste depuneri au fost indepartate prin sablare cu corindon pentru a pregati piesa in
vederea scanarii 3D.

a) Tnainte de sablare b) dupa sablare

Fig. 47. Sablarea piesei a) inainte de sablare b) dupa sablare
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Scanare 3D — Scop: verificarea deviatiilor de forma si cantitatea de material de adaos de
prelucrare a piesei obtinute in comparatie cu modelul 3D al piesei.
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Figura 48. Scanarea 3D a pieseli

La scanarea 3D s-a evidentiat faptul ca peretii construiti pe materialul de substrat nu sunt
perpendiculari pe axa piesei dar aceastd deviatie permite totusi obtinerea unui produs finit
functional. Piesa s-a rectificat, dupa rectificare, paralelismul celor 2 plane de asezare a fost
verificat rezultand o abatere mai mica de 0.005 mm.

Examinarea vizuala

In timpul obtinerii piesei prin depunere strat cu strat, calitatea depunerii a fost controlata
vizual, strat cu strat. Nu s-a observat nici o neconformitate in timpul realizarii piesei prin
depunere. Toate cordoanele de sudura au avut un aspect omogen, regulat, fara denivelari pori,
fisuri sau alte neconformitati.

Dupa frezare, s-a observat prezenta unor pori localizati la nivelul stratului de radacind, pe
0 lungime de 9 mm. Porii au un diametru mai mic de 1 mm.
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Fig. 49. Prezenta porilor la nivelul stratului de radacina

Cauze posibile:

Suprafata materialului de substrat contaminatd cu reziduri uleioase — cu toate ca
materialul de substrat a fost curdtat mecanic pentru eliminarea oxizilor, este posibil ca pe
suprafata piesei sa fi ramas reziduuri uleioase deoarece nu s-a realizat si operatia de degresare
inainte de inceperea sudarii.

Probleme cu alimentarea gazului de protectie — posibil acumulare de umiditate/condens
n circuitul de alimentare cu gaz. Luand in considerare localizarea imperfectiunilor, este posibil
ca circuitul de alimentare cu gaz de protectie s-a auto-curdtat pe masura ce s-a continuat
procesul de sudare.

Viteza de sudare prea micd — porozitatile au fost descoperite doar in zona primului cordon
depus la ambele extremitati ale piesei adica la baza discului de 170 de mm precum si la baza
discului de 195 de mm.

Debitul de gaz mare — tinand cont de faptul ca sudarea a fost mecanizata si de faptul ca
urma realizarea mai multor depuneri strat cu strat, s-a ales un debit marit de gaz (15 I/min),
aproape de limita maxima, pentru a obtine o protectie si stabilitate cat mai buna a arcului
electric. Totusi, aceasta ipoteza nu explica faptul ca imperfectiunile sunt localizate doar in zona
primului cordon de sudura.

Analiza metalografica

Dupa atacul metalografic proba se spald cu apa apoi cu alcool si se usuca prin apdsare pe
hartie de filtru sau sub curent de aer cald dupa care poate fi examinata la microscop.

Epruveta a fost prelevata din piesa campion in asa fel incat pe suprafata acesteia sd existe
3 zone distincte (Fig. 50) si anume:

» Zona 1 - zona materialului de substrat

» Zona 2 — zona de tranzitie (dilutie)

» Zona 3 — zona depusa strat cu strat, cu evidentierea straturilor depuse
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Zona 2

Zona de
Straturi e tranzitie
depuse | g - T

Fig. 51. Epruveta dupa atacul chimic, cu evidentierea zonelor analizate

Zona 3 Materialul de adaos (inainte de atacul metalografic)

50x

Fig. 52. Porozitati microscopice

Tnainte de atacul metalografic s-a efectuat o examinare microscopici a celor 3 zone amintite
mai sus. Tn zona 1 si Tn zona 2 nu au fost identificate neconformitati. in zona 3, la materialul
depus strat cu strat se observa prezenta unor pori foarte mici. Diametrul pilozitatilor gasite in
materialul de adaos sunt mai mici de 3 pm.
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Material de substrat zona 1

Fig. 53. Materialul de substrat zona 1

Substratul prezinta o structura feritico-perlitica de laminare, tipica materialelor laminate la rece,
la care lamelele de perlita (inchise la culoare) alterneaza cu grauntii feritici (deschisi la culoare)

Material de substrat zona 2

Zona de tranzitie
Dilutie Substrat

Figura 54. Materialul de substrat zona 2

Structura zonei 2 este o structura de solidificare, prezentdnd un amestec de graunti feritici
cu un volum redus de elemente perlitice cu orientare aleatoare. Ponderea mai mare a feritei se
datoreaza cel mai probabil vitezei mari la racirea metalului depus in primul strat pe substratul
rece, care a suprimat partial formarea perlitei.

Ciclurile termice ulterioare in zona analizatd nu au fost suficiente refacerii raportului
ferita/perlita in strat probabil din cauza temperaturilor de varf reduse respectiv timpului scurt
de incalzire in zona analizata.
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Material de substrat zona 3
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Fig. 55. Materialul de substrat zona 3

Zona 3 este o zona tipica de normalizare, rezultatd din efectul termic al straturilor

succesive aspra straturilor depuse anterior, cu graunti echiaxiali de mici dimensiuni [18].

Concluzii majore la aceasta cercetare sunt urmatoarele:

Aspect economic — procedeul WAAM nu este recomandat constructiei pieselor cu o
geometrie simpla deoarece procedeele clasice de fabricatie sunt mult mai bine
optimizate si adaptate Tn acest sens. Situatia se schimba radical insa in cazul in care
produsele de realizat au o geometrie complexd sau materialele sunt foarte scumpe
(exemplu: aliajele de Titan), unde costurile de fabricatie prin procedeul WAAM se pot
reduce chiar cu 70% fata de procedeele conventionale de fabricatie.

Eficienta procedeului WAAM care, pentru o piesd unica este de doar 45% restul, din
punct de vedere productiv sunt pierderi. Ineficienta procesului poate fi
diminuatd semnificativ daca, de exemplu ar fi produse doua piese in paralel sau prin
implementarea unui sistem de racire eficient.

Rata depunerii: a fost necesara efectuarea a 4 cordoane / strat in loc de 2. Daca s-ar fi
produs doua piese in paralel, curentul de sudare putea fi mai mare deoarece ar fi existat
suficient timp de racire intre depuneri

Tensiuni si deformatii: temperatura maxima a stratului depus adica 300 °C inainte de
inceperea suddrii stratului consecutiv, s-a dovedit a fi corectd deoarece, in urma
controalelor efectuate, deformatia materialului de substrat, a fost mai mica 0,5 mm —
masurata la diametrul interior al semifabricatului tubular de substrat.

Calitate: la piesa obtinuta prin depunere strat cu strat folosind procedeul WAAM exista
o porozitate neglijabild indusd in procesul de fabricatie si se remarcd printr-0
omogenitate a materialului depus.

Rezolutie — calitatea pieselor obtinute prin WA AM nu este foarte ridicata fiind necesare
prelucrari ulterioare dar cantitatea materialului depus in exces poate fi considerata ca
fiind acceptabild in comparatie cu celelalte avantaje pe care le aduce acest procedeu.
»Slicing” — in momentul de fatd existd pe piatd mai multe soft-uri care realizeaza
interfata intre modelul CAD si programul de operare al robotului insd datoritd
complexitatii geometrice a pieselor, datoritd diversitatii materialelor si a numeroaselor
destinatii finale de utilizare ale produselor finite, existd dificultdti reale in programarea
corectd a ciclurilor de sudare care pot sa difere de la un strat la altul in cadrul aceleiasi
piese [19], [20].
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2.2.2. Cercetari privind optimizarea unor proceduri de reconditionare cu procedeul WIG

Pe langa procedeul WAAM au mai existat studii si pe directia procedeelor uzuale sau
pe directia reconditionirii unor piese cu procedeele uzuale(WIG, MIG_MAG). In ultimii
ani au existat cercetari care dupa s-au concretizat in lucrari de disertatie conduse pe optimizare
proces de reconditionare, de exemplu in cadrul disertatiei Optimizarea unor proceduri de
reconditionare cu procedeul WIG a matritelor utilizate in domeniul automotive” s-a optimizat
procesul de reconditionare a unei matrite de injectie prin procedeu de sudare WIG. Principalul
obiectiv al lucrarii a fost reconstruirea geometriei unei matrite de injectii mase plastice [58-60].

Reconstruirea unei geometrii este compusa din mai multi pasi importanti, fara care exista

riscul sa se repete defectarea/distrugerea piesei:

1. Analiza defectului. Se face prin inspectie vizuald, de cdtre oameni cu experientd si
cunostinte Tn domeniu. Acestia stabilesc cauza si determinad solutia optima de
reconstruire.

2. Determinarea riscului de repetitivitate. Se analizeaza daca se poate imbunatati proiectul
n vederea cresterii rezistentei piesei.

3. Prelucrare mecanicd sau manuald pentru indepartarea resturilor si curdtarea zonei pentru
sudare.

4. Sudarea piesei. Se recomanda folosirea ca material de adaos acelasi tip de material ca si
al piesei de baza.

5. Refacerea conturului/geometriei. Aceastd operatie se poate face manual, frezare CNC
sau electroeroziune.

In acest studiu de caz se va reconstrui o geometrie rupta si va fi prezentata o solutie pentru
cresterea rezistentei, deoarece acest defect este repetitiv.

Figura 56. Piesa/subansamblu (insert) rupt

Tn urma analizei defectului s-a observat o granulatie find a sudurii, posibil ca la sudarea
precedenta sa nu fie preincalzita piesa. S-a mai luat decizia de a adauga inca un element pentru
a mari rezistenta piesei.

Din documentatia matritei a rezultat cd materialul din care e facuta piesa este
X37CrMoV5-1 (1.2343), care este un otel de scule, cu continut de 0,37% C si o rezistenta la
rupere Rm = 780 Mpa. Parametrii de sudare: 50 A, 2 Hz, 70 ms, gaz de protectie Argon 4.8
debit 8 L/sec. Diametrul interior al duzei ceramice 8 mm, electrozi wolfram cu adaos de Ceriu
0,20%, cod WC 20, grosime 1,6 mm.
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Fig. 57. Piesa dupa recondigibnére

Studiul a demonstrat ca reconditionarea unui produs este sustenabil si din punct de vedere
economic, 0 matrita noua la furnizor costa 1050 euro. Reparatia matritei a costat 120 euro, la
care s-au luat in calcul:

- Sudarea WIG 1 h =30 euro
- Programarea CAM 0,5 h =50 euro
- Prelucrarea pe CNC 1 h = 40 euro

Procedeul de sudare WIG in matriterie este o etapad esentiald, deoarece reduce timpul si
cheltuielile semnificative. Acesta necesitd sculeri-matriteri cu experientd in prelucrarea
manuald a suprafetelor, precum si experientd in sudare si programare CNC. Beneficiile sunt
evidente: o piesa ruptd sau defectd care este sudatd si prelucratd de profesionisti in aceste
domenii va fi adusa intr-o stare de 95% sau mai mult fata de cea originald si va costa mult mai
putin decat o piesa noud. De asemenea, are potentialul de a creste durata de viatd a matritelor si
de a imbunititi calitatea pieselor care sunt produse din aceste matrite. In plus, reconditionarea
matritelor poate fi o alternativd mai ecologica la productia de noi matrite, deoarece reduce
cantitatea de deseuri generate de productia de noi componente [21].

Rezultat al acestui studiu a fost articolul publicat in revista Sudura in anul 2021:
- A.Samu, A. Feier, "Optimizarea unor proceduri de reconditionare cu procedeul WIG
a matritelor utilizate in domeniul auto”, revista Sudura nr 3/2023

Cercetarile pe directia imbindarilor disimilare sau concretizat prin lucrari publicate 1n jurnale
cu factor de impact cét si conferinte.

2.2.3. Cercetari pe tema imbinarilor disimilare

Tema imbinarilor disimilare a fost prima data abordata in 2018 cu ocazia proiectului PN-111-
P1-1.1-MCT-2018-0032 (MCT- Diaspora) - Dezvoltarea sistemului national de cercetare —
dezvoltare - Proiecte de mobilitate pentru tineri cercetatori din diaspora”.

Tn cadrul acestui proiect au demarat cercetiri pe imbinari disimilare obtinute din
Polieterimida (PEI) si Aluminiu (AL) cét si imbinari disimilare aluminiu-cupru sau aluminiu-
otel inoxidabil. Optimizarea tehnologiei de Tmbinare a avut loc in perioada 2018-2019. Din
acest proiect a rezultat un studiu care a fost prezentat de studentul Andrei Becheru de la
Ingineria Sudarii (generatia 2014-2019), de la Facultatea de Mecanica din Timisoara la
concursul profesional national” Tineretul Creeaza”, unde studentul a luat premiul I pe Romania.
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Primul studiu pe o imbinare disimilara AL-PEI a abordat transferabilitatea tehnologiei
de Tmbinare prin nituire prin frecare (Friction Riveting joining) de la echipamentele de laborator
performante, dedicate acestui proces la un utilaj adaptat, cu costuri reduse. O masina de gaurit
G13 a fost modificatd pentru cerintele tehnicii de imbinare Friction Riveting joining, iar
imbinarile au fost realizate folosind placi de polietermida si nituri din aliaj de aluminiu AA2024
cu diametrul de 6 mm. Acest diametru nu a fost folosit anterior pentru nituirea prin frecare
(Friction Riveting joining). Imbinarile produse au fost testate mecanic sub sarcina de tractiune
(teste de smulgere) cu forte de tractiune maxime,, de 9500 + 900 N. Toate probele testate au
cedat prin smulgerea completa a niturilor, aceasta fiind cea mai slaba Imbinare raportata in cazul
nituirii prin frecare. Pentru a pentru a intelege acest comportament, au fost create si analizate
modele FE. Modelele produse au fost in concordanta cu rezultatele experimentale, esecul fiind
initiat in interiorul polimerului sub tensiuni concentratii in materialul polimeric deasupra
ancorei metalice deformate la o valoare limitd a tensiunii de 878 MPa la suprafata imbinarii.
Tensiunile au scazut la mai putin de jumatate din valoarea maxima in jurul zonei de ancorare in
timp ce niturile au fost indepartate si spre suprafatd. Lucrarea demonstreaza astfel usurinta
potentiala de aplicare si reproducere a nituirii prin frecare cu ajutorul unor utilaje simple,
contribuind 1n acelasi timp la intelegerea comportamentului mecanic (initializarea cedarii) al
imbinarilor.

Cinci specimene au fost realizate prin metoda descrisa, iar performantele lor mecanice
au fost testate in termeni de forta finala de smulgere utilizind o masind de testare universala
Testwell/UTS cu o celula de sarcina de 260 kN. Testele au fost efectuate la temperatura camerei
la o viteza de testare de 1 mm/min.

Fig. 58. Incerciri de smulgere a imbinarilor

Imbinirile au fost modelate numeric prin intermediul programului ANSYS v19.1 FEM.
Mai 1intai, partenerii de imbinare au fost discretizati, iar proprietdtile materialelor au fost
definite. Figura 57 prezinta sectiunea transversala a unei imbinari utilizate pentru modelarea
FEM 1in acest studiu. Pentru discretizarea modelului, s-au aplicat elemente tetraedrice in
meshing. In zona de ancorare/zona imbindrii, a fost utilizata o retea grosiera pentru o mai buna
evaluare a rezultatelor. Proprietatile mecanice celor 2 material (Polieterimida (PEI) si nit de
Aluminiu) au fost utilizate ca materiale de intrare pentru modelul FEM.
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Figura 59. Sectiune transversal imbinare prin nituire/ Friction Riveting joining (A) si sectiune
transversald model FEM (B).

Cedarea finala (figura 58) apare in cadrul cercetarii prin indepartarea completa a nitului
ancorat, fard fisuri suplimentare in materialul polimeric. Valoarea finala a tensiunii a fost de
878 MPa, prezenta doar la suprafata Tmbinarii, indicand slabirea materialului polimeric
deasupra nitului deformat, ceea ce duce la o rezistentd mai scazutd la indepartarea ancorei
metalice. Mai adanc 1n zona de imbinare, aproape de ancorarea efectiva, tensiunile scad la mai
putin de jumatate din valoarea de suprafata; prin urmare, niturile nu ating tensiunea limita de
curgere si, in schimb, este indepartat si se deplaseaza spre suprafata. In plus, poate fi observati
initializarea desprinderii nitului din zona de ancorare [22] .

878.28
780.69
683.1

585.52
487.93
39034
22276
195.17
97.586

1.3209x10°% ——FEM

~——Pullout test (Rivet no. 2)

Pullout force [kN]

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Displacement [mm]

Figura 60. Modelul FEM al ruperii imbinarii si comparatia dintre valorile experimentale si
modelul FEM al testelor de smulgere.

Prezenta cercetare a demonstrat transferabilitatea nituirii prin frecare de la echipamente
de laborator dedicate la masini de gaurit simple modificate, utilizdnd un motor disponibil Tn
comert pentru a atinge viteze de rotatie relativ mari si, astfel, suficientd energie pentru
deformarea si ancorarea varfurilor niturilor. Aceasta investigatie arata ca nituirea prin frecare
poate fi realizata prin modificarea usor de realizat a masinilor cu costuri reduse. Modelele FEM
au fost in concordanta cu datele obtinute experimental, cu cedarea niturilor la 9500 £ 900 N
prin smulgerea completa a niturilor. Acest tip de cedare a fost mentionat anterior pentru nituirea
prin frecare ca o imbinare destul de slaba si este legat de caracterul ductil al materialului sau de
insuficienta de deformare/ancorare a varfului niturilor. Lucrarile viitoare privind optimizarea si
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a rezistentei. Cresterea aportului de caldura ar putea imbunatati deformarea si ancorarea nitului.
Acest lucru ar putea fi realizat prin cresterea fortei de imbinare, mentinand in acelasi timp viteza
de rotatie relativ scazutd din studiul actual, n comparatie cu lucrarile publicate anterior. Din
cunostintele autorilor, acesta este cel mai mare diametru al nitului (& 6 mm) utilizat cu succes
n nituirea prin frecare [23] .

Un numar limitat de cercetatori au Incercat cu succes nituirea prin frecare. Hynes et al.
au realizat nituirea prin frecare la vitezd redusa a niturilor filetate AA1100 cu polimetil
metacrilat (PMMA) utilizand un echipament de nituire prin frecare adaptat la nivel intern cu un
ax capabil sa atinga 3000 rpm [24]. Autorii au evidentiat, de asemenea, esecul de tip III pentru
unele dintre imbinarile lor, observand prin SEM o legatura cu ruperea materialului polimeric
din cauza sarcinii de Intindere aplicate, similar cu lucrarea de fatd. Acest lucru a fost indicat de
crestaturile de pe suprafata PMMA topit [24]. Cercetarile viitoare vor investiga modificarile
proprietatilor fizico-chimice in interfata Polieterimida (PEI)-AA2024, precum si in cazul
materialului flash expulzat. In plus, influenta firelor atit asupra formarii imbinarilor, cat si
asupra performantelor mecanice va trebui analizata si corelatd cu modificarile microstructurale
din cadrul materialelor. Gagliardi et al. au utilizat o0 masina de frezat adaptata pentru nituirea
prin frecare a niturilor cilindrice cu doua gauri din titan cu poliamida 6 (PA6) pura si armata cu
GF, ardtand ca viteza fusului (denumita viteza de rotatie in alte publicatii privind nituirea prin
frecare) este principalul parametru de proces care afecteazd performantele mecanice/forta de
ancorare [25].

Alt studiu realizat pe tema imbinarilor disimilare a fost publicat in jurnalul
Materials (Q1) in Iucrarea” Optimisation of the Heterogeneous Joining Process of AIMg3 and
X2CrNiMo17-12-2 Alloy by FSW Method” (Feier, A.; Both, I.; Petzek, E). Lucrarea pune n
evidentd mai multe tipuri de imbinari disimilare (AL-otel Inoxidabil si Al-Cu).

Sudarea prin frecare cu element activ rotitor (FSW) este clasificata drept unul dintre
procedeele de sudare in stare solidd. Ea a fost inventata si brevetatd in 1991 de cétre The
Welding Institute (TWI) din Regatul Unit pentru Tmbinarea cap la cap a metalelor feroase,
neferoase si a materialelor plastice. Initial a fost aplicata aliajelor de aluminiu, datorita
beneficiilor sale, cum ar fi sensibilitatea redusa la contaminare, deformatii reduse si rezistenta
imbunatatita la oboseala comparativ cu sudarea prin topire. Implementarea FSW a avut loc in
industrii precum cea auto, aerospatiala, feroviara si maritima. Se utilizeaza din ce in ce mai mult
pentru sudarea materialelor considerate in mod traditional ca fiind nesudabile, de exemplu
aliajele de aluminiu 2XXX si 7XXX. Studii suplimentare vizeazd extinderea setului de
materiale aplicabile pentru sudarea prin frecare cu element activ rotitor(FSW) la materiale
precum Mg-, Cu-, Ti-, materiale compozite cu matrice din aliaje de Al, plumb, oteluri
inoxidabile, materiale termoplastice si materiale disimilare [52-53].

Avantaje din punct de vedere metalurgic al procedeului FSW:
— Procedeu de imbinare in stare solida
— Deformatii reduse
— Stabilitate dimensionala si reproductibilitate ridicate
— Nu se reduc elementele de aliere din materiale
— Proprietati mecanice excelente in cusatura sudata
— Structura cu granulatie find
— Neaparitia fisurarii la solidificare
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Avantaje ale procedeului FSW din punct de vedere al protectiei mediului:

— Nu este necesar gazul de protectie

— Necesita pregatire minima a suprafetei

— Nu exista deseuri rezultate de la operatia de polizare
— Nu exista solventi si degresanti

— Consum redus de materiale consumabile

— Absenta emisiilor daunatoare

Dezavantajele procesului de sudare FSW:

- O mare parte din uzura uneltei are loc in etapa de plonjare

- Viteza de sudare in cazul sudurilor dintr-o singura trecere este mai mica la unele aliaje
decét Tn cazul altor procedee de sudare prin topire cu arc electric

- Echipamentul folosit la FSW este masiv si scump din cauza fortelor foarte mari de
apasare

- Materialele cu temperatura ridicata de topire, cum este otelul si otelul inoxidabil au
unele limitari in ceea ce priveste unealta de sudare

- Absenta materialului de adaos duce la dificultati in realizarea sudurilor de colt

- Prezenta unui crater dupa sudarea cu procesul FSW (la inceputul si finalul imbinarii
sudate)

Studiul dezvoltat de mine si echipa din cadrul IMF prezinta cercetari experimentale
privind Tmbinarea in stare solidd a unor table de 3 mm din aliaj AIMg3 cu otel inoxidabil
X2CrNiMo17-12-2. Cercetarea prezinta o imbinare disimilara care a fost realizatd in stare
solida cu ajutorul unei freze modificate. Studiul evidentiaza posibilitatea de a utiliza acest tip
de imbinare in domeniul naval. Lucrarea prezinta toate etapele procesului de imbinare, de la
parametrii tehnologici pana la examinarea si validarea numericd a specimenelor obtinute. Un
model numeric a fost definit in Abaqus, ludnd in considerare o analiza statica, iar rezultatele au
demonstrat o bund similitudine cu o mica discrepantd observata in domeniul elastic al
comportamentului specimenului. in concluzii, acest studiu va oferi citeva recomandari pentru
optimizarea acestei imbindri si propuneri pentru studii viitoare; ideea pentru acest studiu a
pornit de la imbinarile disimilare utilizate Tn domeniul naval. De asemenea, articolul prezinta
pe scurt cateva imbinari disimilare realizate pe aceeasi masina de frezat si in acelasi laborator.

Figura 61. Tmbinare disimilard AIMg3 cu otel inoxidabil X2CrNiMo17-12-2

S-a efectuat incercarea de tractiune normald; epruvetele au fost realizate in conformitate cu
standardul de tractiune si S-au respectat parametrii Incercarii de tractiune, respectiv viteza,
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timpul, prinderile epruvetelor. Rezultatele incercarii se poate observa in curba din figura 60
[27].

250
200
= 150 i
E
——
Z
© 100 - -
—11+A —21+A
50 3 1+A 4 |+A
—+51+A —6I+A
0
0 2 4 6 8 10 12
€ [%]

Figura 62. Curbele de tractiune

fmbinirile s-au analizat si macro si microscopic. Toate incluziunile intunecate de pe
suprafata stinga nu par a fi aderente de material, ci mai degraba smulgeri de material cauzate
de rotirea sculei. Acesta este un indiciu al unei tehnologii de imbinare care nu este departe de a
f1 optimizatd pentru materialul din stdnga, care poate fi un fel de laminat la rece, cu o structura
de laminare foarte rugoasa.

Imbinarea a fost validata deoarece cedarea imbinarii s-a produs din cauza craterului final
al Tmbinarii generat de actiunea pinului la inceputul si la sfarsitul sudurii (ipoteza validata prin
teste de tractiune). Linia de imbinare dintre cele doud materiale este foarte bine evidentiata,
precum si angrenarea dintre acestea si etansarea imbindrii cu materialul mai moale, respectiv
AlMgs3.

stainless steel

inclusions or
microcavities

Figura 63. Analiza metalografica la imbinarea AIMg3 cu otel inoxidabil
X2CrNiMo17-12-2
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Simulari FEM pe epruveta AIMg3-X2CrNiMo17-12-2

A fost definit un model numeric in Abaqus pentru a evalua raspunsul intregii epruvete de
incercare la tractiune. Deoarece cedarea incercarilor la tractiune a avut loc in materialul de baza,
analiza consideratd este utila pentru evaluarea elementelor de imbinare si nu neapdrat a
imbindrii. Geometria epruvetei testate este prezentatd in Figura 85 si a fost modelata folosind
elemente volumetrice ca doud parti identice separate. Celor doud parti le-au fost atribuite doua
legi constitutive ale materialelor diferite. Pentru X2CrNiMo17-12-2, proprietatile mecanice
nominale au fost definite la 200N/mmz2, 500N/mmz2, 50% pentru limita de curgere Rp0.2,
rezistenta la tractiune, Rm, si, respectiv, alungirea la rupere, A. Aliajul de aluminiu AIMg3, a
fost definit folosind proprietitile determinate in urma testelor, considerand 113N/mm?2,
228N/mm?2 si 24% pentru limita de curgere Rp0.2, rezistenta la tractiune, Rm, si alungirea la
rupere.

S, Mises

(Avg: 75%)
+2.061e+02
+1.890e+02
+1.719e+02
+1.548e+02
+1.378e+02
+1.207e+02
+1.036e+02
+8.651e+01
+6.942e+01
+5.234e+01
+3.525e+01
+1.816e+01
+1.079e+00

Figura 64. Tipul de epruveta pentru modelare si detalii de discretizare

Cu ajutorul informatiilor prezentate mai sus, a fost definitd o etapa de analiza statica,
rezultdnd raspunsul specimenului prezentat in Fig. 62. Cele doua curbe prezintd o buna
similitudine, cu o micd discrepantd observatd in domeniul elastic al comportamentului

epruvetei.
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Figura 65. Comparatie intre FEM si testele experimentale
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Alte exemple de imbinari obtinute pe materiale diferite pe principiul FSW

Exista referiri la diverse incercari de a obtine imbinari diferite pe baza de aliaje de
aluminiu prin procedeul de sudare prin frecare (FSW). De exemplu, s-a incercat cu rezultate
bune obtinerea unei imbinari intre aliajul AISi1MgMn (EN AW 6082) si niste placi de cupru
pur folosind o instalatie conventionala [26].

Imaginile de mai jos prezinta cateva teste efectuate pe diferite materiale si combinatii
de materiale . O imbinare disimilara obtinuta prin imbinarea unui aliaj de Cu cu AIMg3 (Fig.
64) cu urmatoarea tehnologie:

- viteza de rotatie a uneltei - 1000 rot/min.
- viteza de avans a uneltei - 0,28 mm/min.
- lungimea pinului de sudare - 2,7 mm

Figura 66. Imbinarea disimilara AL-Cu si analizi metalografica in cazul imbinarii [29]

Aceasta metoda inovatoare de Tmbinare in stare solida deschide o gama complet noua
reprezinta o problema si, in viitor, poate ca astfel de imbindri vor putea fi utilizate si in domeniul
ingineriei civile.

Chiar daca FSW conduce la rate scdzute de defecte, procesul trebuie sa fie controlat, iar
imbinarea trebuie sa asigure ca nu exista defecte care ar putea compromite integritatea sculei.
Una dintre provocarile FSW este detectarea defectelor in imbinarile sudate, deoarece unele
dintre defectele asociate cu FSW sunt dificil de observat nedistructiv [27].

Aspectul estetic al sudurii este foarte satisfacdtor, fara a fi nevoie de prelucrari
suplimentare. In comparatie cu alte procedee de imbinare, pregitirea pieselor este mult mai
usoard, Tn unele cazuri nici nu este necesara.

Deformatiile rezultate din procesul de sudare sunt foarte mici sau aproape inexistente.
Avand in vedere cd numarul de esantioane produse a fost destul de mic, cercetarile vor continua
in aceasta directie, deoarece imbinarea poate fi obtinuta relativ rapid, fara prea multe operatiuni
de pregatire si cu ajutorul unor infrastructuri care sunt destul de putin costisitoare in comparatie
cu masinile concepute exclusiv pentru FSW.

Comparand metalografic ambele Tmbindri obtinute in acelasi laborator, se observa ca
microstructurile furnizate sunt adecvate si prezinta o imbinare disimilara corecta, fara defecte
specifice procesului FSW (gaura de vierme, lipsa de patrundere la radacina, etc.) [28].

Ca rezultate cercetarilor pe tema imbinarilor disimilare putem aminti urmatoarele lucrari:

- Feier, A.; Becheru, A.; Brindusoiu, M.; Blaga, L. Process Transferability of Friction
Riveting of AA2024-T351/Polyetherimide (PEI) Joints Using Hand-Driven, Low-Cost
Drilling Equipment. Processes 2021, 9, 1376. doi: 10.3390/pr9081376 (Q2, Journal
Impact Factor = 2.8)
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- Feier, A.; Both, I.; Petzek, E. Optimisation of the Heterogeneous Joining Process of
AlMg3 and X2CrNiMo17-12-2 Alloy by FSW Method. Materials 2023, 16, 2750. doi:
10.3390/mal16072750 (Q1, Journal Impact Factor = 3.1)

- Anamaria Feier, Lisa Sadness, Javad Razavi, Onsterosh, Liviu Marsavina, Analiza
comparativa intre imbinarile disimilare obtinute prin FSW si HYB, Conferinta Sudura
2023, Galati, 2023

- Feier A, Banciu F. ” Research on the solid-state joining of AIMg3”, IManEE 2021, 21-
23 octombrie 2021

- D. Petrescu(Dubic), O.R. Chivu, A. Feier, M. Gheorghe, ,Proces automatizat de

imbinare prin lipire a unui circuit PCB cu un circuit din poliamida flexibild”, Sudura,
2024

- Feier A., Brindusoiu, M., Nitoi, D.,Chivu O., Dubic D., Tapirdea, A., Enache C.,
Optimization of a Dissimilar Joint Using Additive  Manufacturing,
MACROMOLECULAR SYMPOSIA, 2024, 413(3), 2300196 ( Q3, Journal Impact
Factor = 0,913 —in curs de indexare)

2.3. Cercetiri in domeniul controlului tensiunilor si deformatiilor remanente

Aceasta directie a fost abordata incepand cu 2017 prin cercetari care dupa s-au valorificat
n lucrari pe aceasta tema la conferinte si concretizata in mai multe actiuni din 2019 o data cu
introducerea in premiera la Facultatea de Mecanica din Timisoara la masterul de Procedee de
sudare n mediul de gaz activ protector a materiei de ” Controlul tensiunilor si deformatiilor
remanente la sudare”, materia pe care am predat-o si o predau in ultimii 5 ani.

Pe aceasta tema au fost abordate mai multe cercetari din cadrul carora parti s-au preluat si
dezvoltat in lucrari de licenta si disertatii conduse de mine, dintre care putem aminti:

- Indreptarea cu flacara a otelurilor de inaltd rezistentd, student Irinel Adelin

STEFAN(master PPSMGP)

- Studiul tensiunilor si deformatiilor pe table subtiri imbinate robotizat, student Daniel
BUDASCA (master PPSMGP)

- Solutii constructive inovatoare la grinzile cu zabrele sudate, student Corina DAVID
((master PPSMGP)

In lucrarile de disertatie de mai sus a fost abordata si optimizarea diferitelor metode si
tehnologii de remediere/indreptare cu flacéra a tensiunilor si deformatiilor.
In lucrarea "Studiul tensiunilor si deformatiilor pe table subtiri imbinate robotizat” s-a
evidentiat importanta optimizarii parametrilor de sudare pentru a nu avea deformatii mari.
S-au realizat imbinari din table subtiri (3mm specific domeniul auto) si S-a urmarit
deformatia obtinuta.
Imbinarile s-au realizat trei variante de prindere si doud variante de tehnologie dupa cum
urmeaza:
- 0 piesa libera
- 0 piesa rigidizata
- 0 piesd rigidizata si racita

Studiul a cuprins 2 variante de tehnologie de sudare, varianta 1 - curent standard si
varianta 2 - Curent pulsat

85


https://doi.org/10.3390/ma16072750
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?authorId=56951221000
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?authorId=57226801603
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?authorId=6508169585
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?authorId=59180386800
https://www.scopus.com/authid/detail.uri?authorId=59180243900
https://www.scopus.com/record/display.uri?eid=2-s2.0-85196555857&origin=resultslist

Anamaria FEIER Teza de abilitare

In cadrul cercetirii s-au realizat 6 imbiniri pe care s-au masurat deformatiile unghiulare si
sageata in 3 puncte ale produsului obtinut, dupa care s-au calculat analitic tindnd cont de

literatura de specialitate si cursul dlui prof Dumbrava [30].

Nr. Lungimea | Lungime | Lungimea | Deformati | Deformati | Deformati
crt 0.25 m a2 0.50 m 0.75 m aunghiula | aunghiular | aunghiular
ra 0.25m 40.50m 40.75m
Variantal | E1.1 -0.38 -1.59 -1.16 89.5 89.4 89.5
Curent BT -0.61 113 | -1 89.1 89.1 89.1
Standard
El1.3 -0.13 -0.43 -0.35 89.2 89.2 89.4
Varianta |E2.1 -1.26 -2.08 -1.56 89.5 90 90.5
2 E2.2 -0.91 -1.12 -1.16 89.4 89.5 89.8
Curent
Pulsat |E2.3 -0.39 -0.81 -0.79 90.3 90 89.7

Fig. 67. Masuritori realizate in laborator

Scopul principal al cercetdrii a fost masurarea deformatiilor rezultate in procesul de
sudare si calcularea lor analitic. Valorile calculate au fost apropriate de cele masurate [31].

Figura 68. Reper final cu deformatii in limitele recomandate

Alt studiu pe directia tensiunilor si deformatiilor remanente a fost optimizarea
tehnologiei de indreptare cu flacara la una dintre inimile podului Sabar 1, o deformatie de 26
mm, in urma proceselor de sudare, fiind necesara remedierea acesteia. Procedura de remediere
a deformatiilor de la acesta structura a fost optimizata in colectivul si dezvoltata in cazul lucrarii
de disertatie ” Solutii constructive inovatoare la grinzile cu zabrele sudate, student Corina
DAVID ((master PPSMGP- 2023).

Indreptarea cu flacara utilizeaza principiul cildurii pentru a provoca dilatarea si
contractia controlatd a metalului, permitand ajustarea formei acestuia. Aceasta tehnica este
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frecvent utilizata in reparatiile structurale, in constructii si in industria navala pentru corectarea
deformarilor rezultate din procesele de fabricatie sau din utilizarea materialelor in conditii dure.

- —
Arzator cu flacara

“ADilatare volumica Incalzire locala

Dilatare pe grosime S

b T> Dilatare é-Gt-o—Gt-evimpiedicata/v-
G G

¢ : |
1 1

= -

_4 Contractia volumica a piesei N
cupa racire

Figura 69. Principiul indreptarii cu flacara

Studiul prezinta deformatia care a aparut la intersectia a doua cordoane de sudura care
realizeaza continuitatea inimii. Aceasta sudura a fost definitd cu rost in X si patrundere totala.
Sudura este pozitionatd intre doua rigidizari interioare ale casetei metalice de tip diafragma-
perete vertical. In urma sudarii inima s-a deplasat spre interiorul casetei.

Pentru Tndreptarea inimii s-a utilizat indreptare cu flacara prin utilizarea unor zone de
incalzire a inimii sub o forma controlata. Procesul a Inceput prin stabilirea punctelor in care se
va incilzi materialul cu arzitorul. In acest sens, in zona de deformare maxima situatd pe inima
a fost trasat un cerc cu diametrul de 800 mm. Acest cerc a fost mai apoi divizat In 6 (sase)
segmente egale. Tn fiecare punct delimitat astfel a fost desenat un cerc cu diametrul de 150 mm,
rezultand zonele de incalzire a materialului, dupa cum este prezentat in figura 68.

Figura 70. Zonele in care a fost incalzita inima

Temperatura la care a fost Incélzit materialul (S355J2+N) in vederea indreptarii este de
600...700°C — conform recomandarilor de la Linde [32]. Pentru Tndreptare a fost utilizat un
arzator simplu cu flacdra oxiacetilenica.

Principalele motive pentru care s-a optat pentru un arzator sunt:
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-  Temperatura Ridicata: Flacara oxiacetilenicd poate atinge temperaturi foarte
ridicate, in jur de 3,200 °C, ceea ce este suficient pentru a incalzi rapid si eficient
metalul la punctul necesar pentru a-1 face maleabil si a permite indreptarea.

- Control Precis al Caldurii: Arzatoarele oxiacetilenice permit un control precis
al temperaturii si al fluxului de gaz, ceea ce este esential pentru a evita
supraincalzirea sau deteriorarea materialului. Acest control este esential pentru
a obtine rezultate uniforme si pentru a preveni deteriorarea structurii
materialului.

- Flexibilitate: Flacara poate fi ajustata usor in functie de necesitatile specifice ale
lucrarii, fie ca este vorba despre un detaliu fin sau de o suprafatd mai mare. Acest
lucru face ca arzatorul oxiacetilenic sa fie versatil si potrivit pentru o gama larga
de aplicatii.

- Eficienta: Procedura cu flacara oxiacetilenica este rapida si eficientd, permitand
indreptarea metalului intr-un timp scurt. Aceasta este importanta mai ales in
contexte industriale sau de reparatii, unde timpul este un factor critic.

- Accesibilitate: Arzatoarele oxiacetilenice sunt relativ accesibile si usor de
utilizat, ceea ce le face o alegere populard atat pentru profesionisti cat si pentru
amatori. Ele sunt, de asemenea, usor de intretinut si au o duratd de viata lunga.

- Portabilitate: Echipamentul necesar pentru o flacara oxiacetilenicd este
portabil, ceea ce permite utilizarea sa in locatii diverse, inclusiv pe teren sau in
ateliere mobile.

- Versatilitate: Pe langa indreptare, arzatoarele oxiacetilenice pot fi utilizate si
pentru alte operatiuni cum ar fi sudura, taierea, si prelucrarea diverselor tipuri de
metale, ceea ce le face un instrument multi-functional.

Procesul s-a realizat urmarind conturul cercului sub forma acelor de ceasornic, incalzind
materialul pana la 600-700 °C pana formeaza culoarea adecvata materialului S355J2+N, care
ar corespunde unei culori de rosu-cireasa inchis pana la rosu-cireasa deschis.

Procesul s-a monitorizat cu atentie cat si temperatura in timpul procesului pentru a preveni
supraincalzirea materialului, ceea ce putea duce la alterarea proprietatilor mecanice. Tehnica de
indreptare cu flacara necesitd o uniformitate a Incalzirii si o racire lentd, de preferinta in aer,
pentru a evita tensiunile reziduale care pot cauza deformadri ulterioare.

n Fig.81 este ilustratd inima dupa finalizarea procesului de indreptare. Se poate observa ci
deformatia a fost remediata si inima casetei este in parametri [33].

Fig. 71. Imagine cu inima indreptata
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Procedura s-a realizat pornind de la un studiu de caz utilizat in Franta, procedura
prezentatd Tn imaginea urmatoare.

2 SR

Fig. 72. Imagine cu procedeul utilizat in Franta la remedierea unei inimi
cu deformatie mare

In continuarea studiilor realizate sunt si cercetirile materializate in lucrarea - “An
investigation of the effects of flame straightening heating on the high strength structural steels
microstructure” (R. Molnar, A. Feier, O.R. Chivu, F.V. Banciu, M. Coteatd) care va aparea in
jurnalul Springer - Metallography, Microstructure, and Analysis care pune in evidentd
importanta modificarilor micro structurale la otelurile de nalta performanta dupa procesul de
indreptare cu flacara, lucrarea este in curs de publicare, exista acceptul final am jurnalului.

In cadrul acestei cercetari, sunt evaluate si analizate efectele ciclurilor de incalzire
efectuate corect si excesiv - cu mult peste limitele impuse de producatorul de otel - asupra
indreptarii cu flacara. Lucrarea se concentreaza pe modificarile micro structurale cauzate de
supraincalzire in timpul procesului de indreptare cu flacara. Pentru a crea modificari geometrice
intr-o constructie metalica, o sectiune mica a elementului sau a structurii este incalzita la
temperatura de indreptare in timpul procesului de indreptare cu flacara. Strenx® 960 este produs
de obicei printr-o combinatie de laminare termomecanica si de calire si revenire, rezultand o
microstructura martensitica sau bainitica cu granulatie find. Aceste procese sunt concepute
pentru a obtine un echilibru intre rezistentd ridicatd si tenacitate buna. Modificarile
microstructurale asociate cu diferite conditii de lucru in cazul sudarii includ inmuierea HAZ si
cresterea granulelor. Studiul a urmarit sa evidentieze influenta durificarii in cazul procesului de
indreptare cu flacdra asupra microstructurii materialului.

STRENX 960 este un otel cu rezistenta ridicata la tractiune. Testele de Tndreptare cu
flacdra au fost efectuate in conditii obisnuite intr-o companie de constructii metalice, nefiind
respectate conditii speciale de mediu .
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Testele au fost efectuate folosind arzatoare standard oxiacetilenice, pe doua grosimi de
material:

-30 mm grosime, arzator cu flacara simpla nr. 7 (1.250 1/h acetilend) - figura 73a nu ai fig
83

-80 mm grosime, arzator cu flacara multipla nr. 10 (5.000 I/h acetilend) - figura 73b

In timpul incercirilor, avand in vedere grosimea redusi a stratului incalzit, s-au efectuat
masurdtori de microduritate pe toate grosimile epruvetelor, ca indicator al unei eventuale
fragilizari a materialului.

Pentru a uniformiza efectul de incalzire, energia liniard a flacarii a fost calculatd ca
valoare de referintd, chiar dacd mai multi alti parametri de functionare, cum ar fi raportul
combustibil-oxigen, pozitia flacarii fata de suprafata materialului etc. pot influenta rezultatele
operatiei. Eficienta flacarii a fost presupusa a fi de 60% [34], [35].

HAZ al S960QL a indicat o sensibilitate mai mare la aportul de caldura in timpul indreptarii
cu flacira comparativ cu otelurile structurale conventionale. In timp ce la otelurile cu rezistenta
scazuta sau medie tenacitatea si duritatea HAZ pot fi afectate semnificativ de timpul de racire
t8/5, la S960QL s-a observat o intarire semnificativa si o reducere a tenacitatii in intregul
interval de timp de ricire al celor mai comune procese de sudare cu arc t8/5 = 2,5-30 s. In cazul
t8/5 = 100 s, in zona afectatd de caldurd cu granulatie grosiera (CGHAZ) au fost identificate
valori de inmuiere si tenacitate Charpy V-notch (CVN) extrem de scazute.

Fig. 73. Tipuri de arzatoare

Efectuarea incercarilor

Liniile de incalzire au fost executate cu o putere identicd a arzatorului pentru fiecare
grosime, dar cu viteza descrescatoare, pentru a creste aportul de caldura. Torta de incélzire a
fost condusa de operatorul de indreptare sub control strict in ceea ce priveste viteza si pozitia
flacarii fata de suprafata materialului.

Toate probele au fost de dimensiuni identice, 200 x 300 x grosime, liniile de incélzire fiind
executate pe dimensiuni mai mici pentru a evita supraincalzirea probei.

Parametrii utilizati in configuratia experimentala au rezultat din experienta autorilor (unul
dintre autori: Molnar Richard a rezolvat mai multe cazuri similare in industria romaneasca) cat
si din articole din literatura de specialitate dupd cum putem aminti referintele nr [36], [37] si
[38].

In general, se poate mentiona ci nu s-a observat nicio crestere relevanti a microstructurii la
majoritatea specimenelor incalzite.
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Intr-un mod foarte interesant, doar o usoard crestere a dimensiunii granulelor a fost
observata pentru componentele incélzite excesiv, cu o energie liniara care depaseste 100 J/cm.
Acest lucru este de inteles, deoarece energia liniara este semnificativ mai micd decat energia
liniara atinsa in timpul sudarii MAG a acestor materiale: 2,5 - 3,5 kd/cm [37].

Fig. 74. Imagini cu microstructura materialului de baza (a), materialului incalzit (b),
materialului normalizat (c)

Analiza duritdtii microscopice

Masuratori ale duritatii microscopice utilizand o sarcind de incercare de 200 gr. Masuratorile
au fost efectuate intr-un mod similar cu imbinarile sudate, capturand intreaga grosime a stratului
incalzit.

Misuritorile de duritate au evidentiat efectul inclzirii asupra stratului martensitic cilit. In
mod surprinzator, in ciuda cresterii dimensiunii granulelor martensitice, dar si a prezentei
fazelor sferice neidentificate, microduritatea stratului afectat termic este destul de scazuta, mai
mica decat duritatea in stare de livrare garantata de producator - 450 HB, aprox. 470 HVO0,3.
Valorile scazute ale duritatii indica o adancime de penetrare de peste 5 mm pentru toate probele,
afectand microstructura si, cel mai probabil, proprietatile mecanice intr-un mod similar sudarii
[39]. Figura 10 si figura 11 prezinta variatia microduritatii in functie de distanta de la suprafata
probei [40], [41].

Otelul de inaltd rezistenta S960QL investigat nu a prezentat nicio slabire vizibila, insa isi
poate pierde o mare parte din tenacitate atunci cand temperatura creste peste Al.

Concluziile studiului

- Incilzirea afecteaza microstructura otelului S960 analizat. Stratul incilzit prezinti o
granulatie crescutd, in timp ce spre materialul neafectat apare o structura de
normalizare.

- Cresterea aportului de caldura creste efectul asupra microstructurii si se extinde in
adancimea modificarilor microstructurale din material

- Duritatea zonei incalzite scade in comparatie cu materialul de baza

- Valorile general acceptate ale duritatii pentru fragilizare (350 HV10) nu sunt
depasite si nu se observa nicio inmuiere a materialului

- Incilzirea excesivd poate duce la precipitarea carburilor si a altor faze dure, prin
urmare acest lucru trebuie evitat

- Calculul energiei liniare poate deveni un instrument general de referinta si pentru
evaluarea modificarilor materialelor in timpul redresarii cu flacara

In concluzie, indreptarea cu flacira poate fi utilizatd pentru a atinge mai multe obiective
suplimentare pe langad rectificarea imperfectiunilor geometrice, cum ar fi imbunatatirea
asamblarii, curbarea sau construirea mai usoara, repararea produselor deteriorate, acoperirea
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tensiunilor interne etc. Exista mai multe puncte slabe in procesul de indreptare cu flacara care
au o influentd negativa semnificativa asupra economiei, sigurantei si calitatii structurii metalice
fabricate.

Printre acestea se numara:

- Desi temeiul teoretic al procesului de Indreptare cu flacara pare destul de stiintific,
acesta este de fapt o cunoastere empirica a mestesugarilor care nu este nici pe deplin
explicata, nici cuantificata pentru a produce geometria necesard a unei piese de
constructie din otel.

- Indreptarea la flacira este un proces repetabil doar intr-un numir mic de ,.cazuri
standard”. In numeroase alte cazuri, nu este clar cat de mult, unde, cum si se
incalzeasca si cat timp si se incilzeasca ceva. In aceste situatii, este adesea necesar
sa se efectueze mai multe investigatii ale setului real de parametri inainte de a obtine
forma dorita. Este de la sine inteles ca aceastd metoda de ,,incercare si eroare” reduce
grav economia structurilor din otel.

- Otelurile moderne cu rezistenta ridicatda (HSS) sunt incélzite la temperaturi mai
ridicate si sunt supuse unor timpi de mentinere variati; prin urmare, depasirea acestor
temperaturi i timpi poate avea un impact negativ asupra rezistentei si rezistentei
materialului.

- Invers, scaderea limitei de curgere si a limitei de proportionalitate la temperaturi
ridicate necesitad depdsirea unei anumite temperaturi pentru a initia un efect de
indreptare prin procesul de incalzire.

Mai multi factori determind marimea si dimensiunea zonei afectate de caldurd a
materialului si consecintele acesteia in timpul redresarii la flacara:

- performantele sursei de caldura (tipul, dimensiunea si tipul de gaz industrial utilizat
etc.)

- intinderea suprafetei incalzite si tipul de incalzire (suprafatd mare, coada, punct etc.)

- temperatura cea mai ridicatd atinsa (inclusiv intinderea sa temporald si spatiald)

- mediul de récire, care include racirea cu aer sau cu apa, grosimea materialului, forma
structurala si dimensiunea.

Echipa de cercetare doreste s extinda cercetarea la alte tipuri de otel cu rezistenta ridicata
n viitor pentru a consolida si mai mult concluziile de mai sus.

Strenx® 960 este conceput pentru a pastra o microstructurd puternica si rezistenta prin
controlul atent al procesului de fabricatie. Cu toate acestea, diverse conditii de lucru, cum ar fi
indreptarea la flacara, sudarea, formarea si tratamentul termic, ii pot modifica microstructura,
putand afecta performanta. Trebuie urmate proceduri adecvate pentru a mentine proprietatile
dorite, cum ar fi controlul aportului de céaldurd in timpul sudarii sau utilizarea unor tehnici
adecvate de Indoire in timpul formarii.

In cazul controlului temperaturii Strenx® 960, este esential si se mentina temperatura
maxima sub anumite limite pentru a evita efectele adverse asupra microstructurii. De obicel,
temperaturile nu trebuie sa depaseasca 600°C pana la 700°C, deoarece temperaturile mai
ridicate pot modifica semnificativ proprietatile otelului.

Pe directia acestel teme de cercetare au rezultat urmatoarele articole publicate in jurnale
sau la diferite conferinte cat si carti:

- Bancila R., Boldus D., Feier A., Hernea S., Malita M., Deformatii si contrasageti la
grinzile metalice sudate, Conferinta de la Arad a Asociatiei de Sudura din Romania,
2014

- Bancila R., Boldus D., Feier A., Hernea S., Malita M., “Deflection and precambering
of steel beams’’- Conferinta Brasov CIBV 2014
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- Feier A., Chivu O.R., - Lamellar Tearing Observations Regarding the Application of
European Standards in the Field of Welded Steel Constructions, Revista de Chimie ,
Volume 69, Issue 6, pp 1352-1354, ISSN: 0034-7752, WOS:000438397400011(2018)
(Q3, Journal Impact Factor = 1.755)
lamelara si observatii privind aplicarea standardelor europene in domeniul
constructiilor metalice sudate, Conferinta din aprilie 2017 de la lasi a Asociatiei de
Sudura din Romania, 2017

- Molnar R., Feier A., EFFECT OF FLAME STRAIGHTENING ON
MICROSTRUCTURE AND FRACTURE BEHAVIOUR OF NEW GENERATION HIGH
STRENGTH STEELS, The 4 th I1W South — East European Welding Congress, Serbia,
2018

- Richard Molnar, Anamaria Feier, Oana Chivu, Aurelian Magda, Irinel Stefan, Effect of
heating on flame straightening on STRENX 960 steem microstructure, International
Conference on Advanced Materials and Structures - AMS '22, 2022

- Molnar, R., Feier, A., Chivu, O. et al. An Investigation of the Effects of Flame
Straightening Heating on the High-Strength Structural Steels Microstructure. Metallogr.
Microstruct. Anal. (2024). https://doi.org/10.1007/s13632-024-01141-7

- Carte Editura Politehnica - Anamaria Feier, Richard Molnar, Edward Petzek.
Remedierea deformatiilor la imbindrile sudate. Aplicatii practice, ISSN :978-606-35-
0582-9
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Universitatea Politehnica Timisoara

Facultatea de Mecanica

Remedierea deformatiilor la imbinarile
sudate

Aplicatii practice
Fig. 75. Imagine coperta de la cartea publicata in 2024 la editura Politehnica

2.4 Cercetari privind Siguranta si sanitatea in muncia(SSM)

Aceasta directie a fost abordatd in ultimii anii de cercetare datoritd unor studii care dupa s-
au valorificat in lucrari publicatii realizare in comun cu colegii de la UPB Bucuresti, printre
lucrari putem aminti :

1. Rinjea C., Chivu O., Tapirdea A, Feier A., Firu A. - PROFESSIONAL EXPOSURE
TO VIBRATIONS in THE AUTOMOTIVE INDUSTRY”, Jurnal: Fiability &
Durability/Fiabilitate si Durabilitate, ISSN 1844 — 640X, EBSCO's databases, 2020

2. 53.Rinjea C., Chivu, O. R., Tapirdea A. 1., Feier A., Dascalu L., Firu A. C., Babis C.,-
PROFESSIONAL EXPOSURE TO NOISE in THE AUTOMOTIVE INDUSTRY,
Dascilu, Journal of Research and Innovation for Sustainable Society, ISSN 2668-0416,
DOI: 10.33727/JRISS.2020.2.6:37-42

3. 54. Dascédlu L., Chivu O. R., Babis C., Feier A., Tapirdea A. 1., Measurements of
galvanic skin response with accelerometer glove, Journal of Research and Innovation
for Sustainable Society (JRISS), Volume2,Issue2,2020, ISSN: 2668-0416, Thoth
Publishing House, DOI: 10.33727/JRISS.2020.2.3:21-26

4. Rinjea, C.; Chivu, O.R.; Darabont, D.-C.; Feier, A.l.; Borda, C.; Gheorghe, M.; Nitoi,
D.F. Influence of the Thermal Environment on Occupational Health and Safety in
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Automotive Industry: A Case Study. Int. J. Environ. Res. Public Health 2022, 19, 8572.
doi: 10.3390/ijerph19148572 (Q1, Journal Impact Factor = 4.614)

5. Tudose, Eugenia, Bulboac, Costinel, Darabont, Doru, Feier, Anamaria loana, Chivu,
Oana Roxana, Professional risk assessment method related to management system
requirements, ACTA  TECHNICA NAPOCENSIS SERIES-APPLIED
MATHEMATICS MECHANICS AND ENGINEERING, Volume: 65, Issue: 3S,
(2023) (Q4, Journal Impact Factor = 0.1)

6. Rinjea (Costache) Constanta, Feier Anamaria loana, Chivu Oana Roxana, Borda
Claudia, Gheorghe Marilena, Monitoring temperature, humidity and air velocity levels
n a factory in the automotive component manufacturing industry, ACTA TECHNICA
NAPOCENSIS SERIES-APPLIED MATHEMATICS MECHANICS AND
ENGINEERING, Volume: 65, Issue: 3S, (2023) (Q4, Journal Impact Factor = 0.1)

7. Gogelescu (Meita) Cristina, Chivu Oana Roxana, Feier Anamaria loana, Borda
Claudia, Gheorghe Marilena, Inspection and safety measures in high altitude
construction activities, ACTA TECHNICA NAPOCENSIS SERIES-APPLIED
MATHEMATICS MECHANICS AND ENGINEERING, Volume: 65, Issue: 3S,
(2023) (Q4, Journal Impact Factor = 0.1)

8. Andrei BUJOR, Constantin BUJOR, Anamaria loana FEIER, Oana Roxana CHIVU,
Alin Ion TAPIRDEA, Marinea MARINESCU, Marilena GHEORGHE, Evolution of
occupational accidents induced by risks in telecommunications, SIM2023

9. Alina Trifu, Roxana Oana Chivu, Anamaria loana Feier, Using Knowledge Elicitation
For Enhancing Occupational Safety And Health Management Performance in A
Welding Workshop, SIM2023

In lucrarea ”Influence of the Thermal Environment on Occupational Health and Safety in
Automotive Industry: A Case Study ,, studiul de caz a fost realizat intr-o companie romaneasca
din industria auto prin analizarea a 33 de bancuri de lucru de pe diferite linii de productie din
perspectiva confortului termic. Personalul acestei companii a fost selectat ca participant-tinta al
studiului avand in vedere ca compania a fost partener intr-o cercetare mai ampla privind SSM,
care include si prezentul studiu. Chiar daca nu exista nicio inregistrare a accidentelor de munca
sau a bolilor profesionale cauzate direct de stresul termic, unii dintre lucratori au ridicat o
problema legata de confortul termic. Locurile de munca analizate sunt situate pe acelasi etaj de
productie in spatiu deschis.

Number of

Age Subgroup Gender Workers Workplaces
M 6 WP04, WP07, WP12, WP17, WP19, WP24
20-35 years
F 5 WP01, WP05, WP08, WP18, WP27
M 5 WP09, WP11, WP23, WP25, WP28
36-50 years
F 5 WFP06, WP10, WP13, WP26, WP29
M 8 WP02, WP03, WP15, WP16, WP20, WP30,
Over 50 years WP31, WP32
F 4 WP14, WP21, WP22, WP33

Fig. 76. Grupul de muncitori care a fost analizat

Grupul tintd este reprezentativ pentru unitatea de productie, deoarece reprezintd toti
angajatii de la acest loc de productie. Masuratorile au fost efectuate simultan cu 3 seturi de
instrumente intr-o singura zi experimentald, in luna mai, intre orele 11.00 si 13.00, in conditii
de vreme insoritd, cu o temperaturd exterioard de 22 °C. Hala de productie este dotatd cu un
sistem de aer conditionat, dar acesta era oprit Tn momentul masuratorilor.
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Figura 77. Localizarea in hala de productie a grupului tinta

Conditiile mediului termic au fost masurate pentru fiecare loc de munca folosind un
dispozitiv de monitorizare a stresului termic si un instrument de masurare a vitezei aerului.
Iniltimea de masurare a fost de 1,1 m, deoarece activitatea lucritorilor se desfisoara intr-0
pozitie ortostatica. Locurile de munca si informatiile relevante despre lucratori (varsta si Sex).

Activitatea desfasuratd de angajati la bancurile de lucru constd in manipularea manuald si
asamblarea manuald a componentelor de dimensiuni mici, folosind un scanner, punand
produsele finale in cutii si folosind un carucior pentru a transporta cutiile la depozit.

Echipamentele de protectie individuald purtate de lucrdtori constau in ochelari de protectie,
protectoare auditive, manusi de protectie si pantofi de protectie.

Imbracamintea de lucru purtatd de muncitori consta intr-un tricou din bumbac, pantaloni, o
jacheta, lenjerie de corp, sosete si pantofi de protectie si este similara pentru toti muncitorii.

Pentru fiecare loc de muncd, parametrii mediului termic (ta, tmr, var si RH) au fost
determinati prin masuratori efectuate cu un monitor de stres termic si un instrument de masurare
a vitezei aerului. Monitorul de stres termic a fost echipat cu urmatorii senzori:

Un termometru cu bulbul (precizie +0,5 °C intre 0 °C si 120 °C), un senzor de umiditate
relativa (precizie £0,5 % intre 20 % si 90 %) si un termometru cu bulbul uscat (precizie +0,5
°C intre 0 °C si 120 °C). Precizia senzorului de viteza a aerului a fost de £0,05 m/s, iar intervalul
a fost cuprinsa intre 0 si 20 m/s.

Cu toate acestea, pe baza raspunsurilor lor la chestionar, muncitorii percep diferit mediul de
lucru din punctul de vedere al confortului lor termic. Astfel, grupul de lucratori analizat este
format din 33 de angajati, cu 14 femei si 19 barbati cu varste cuprinse intre 20 de ani (pentru
WP1) si 62 de ani (pentru WP33). Raspunsurile lucratorilor au fost analizate in doud grupuri
separate: Primul grup este format din locurile de munca unde senzatia termica a fost determinata
ca fiind ,,Usor caldd”, iar al doilea grup este format din locurile de munca unde senzatia termica
a fost determinata ca fiind ,,Calda”. Pentru fiecare grup, raspunsurile au fost grupate in functie
de varsta in trei subgrupe (20-35 de ani, 36-50 de ani si peste 50 de ani), iar apoi fiecare dintre
aceste subgrupe a fost impartit in serii in functie de sex.
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Pentru locurile de munca analizate in acest studiu de caz, pe baza rezultatelor obtinute se pot
sintetiza urmatoarele concluzii:

- Nivelurile de senzatie termicd, determinate de valorile PMV, sunt prea ridicate pentru a
asigura confortul termic pentru majoritatea muncitorilor si prezinta un risc moderat de
stres termic pentru muncitori, in toate locurile de munca analizate.

- In comparatie cu lucratorii tineri, lucritorii de varsta mijlocie si cei in varstd sunt mai
susceptibili de a face obiectul accidentelor de munca, al accidentelor evitate de putin
timp si al bolilor profesionale generate indirect de stresul termic, avand in vedere ca
percep un confort termic mai slab decat lucratorii tineri, dupa cum indica raspunsurile
la chestionar. Aceastd perceptie ar putea fi cauza erorilor datorate oboselii precoce;
aceasta este situatia pentru locurile de munca WP 02, WP 03, WP 09, WP 10, WP 11,
WP 14, WP 15, WP 16, WP 20, WP 21, WP 22, WP 23, WP 25, WP 26, WP 28, WP
29, WP 30, WP 31, WP 32 si WP 33.

- Chiar daca oboseala precoce cauzatd de confortul termic insuficient perceputd de
muncitorii de varsta medie si inaintatad nu genereaza probleme de sanatate si securitate
in munca, aceasta poate fi principala cauza a erorilor muncitorilor, care ar putea genera
probleme de productivitate sau de calitate a produselor;

- astfel, confortul termic la locul de munca nu reprezinta doar o problema de sanatate si
securitate Tn munca, ci si o problema de productivitate si calitate.

- PMV prezice valoarea medie a voturilor unui grup mare de persoane, iar valoarea sa
depinde de sase parametri: temperatura aerului, temperatura radianta, viteza aerului,
umiditatea relativa, nivelul de activitate si izolarea imbracamintei, asa cum se arata in
ecuatiile lui Fanger.

Rezultatele studiilor prezentate in articolele amintite mai sus reprezintd un element de
intrare important pentru stabilirea masurilor preventive si de protectie pentru locurile de munca
analizate, in corelatiec cu masurile care abordeaza alte riscuri specifice si ar putea servi, de
asemenea, ca model pentru extinderea si aplicarea acestora la alte locuri de munca similare in
studii viitoare.

Deoarece grupurile de lucratori analizate nu sunt suficient de mari pentru extrapolare,
concluzia ar trebui sa se limiteze la acest cazurile din studii. Cu toate acestea, modelul
matematic si instrumentele (chestionarul si software-ul) utilizate pentru acest lucrarile amintite
pe aceasta tema ar putea fi utilizate in studii ulterioare pe grupuri mai mari de lucratori din orice
domeniu industrial.

Alte studii desfasurate pe directia aceste teme au fost orientate pe determinarea nivelului de
vibratii Tntr-o companie auto. Scopul acestui studiu de caz este de a determina nivelul de
expunere la vibratii a persoanelor care lucreaza in industria auto. Ca subiect de studiu a fost
aleasa o fabrica de asamblare a componentelor din industria automobilelor. Mediul examinat a
constat din zone semnificative ale fabricii. Tn timpul studiului, au fost colectate date din 4 zone
ale fabricii: zona de depozitare internd, zona de productie, zona de Incdrcare a bateriilor de la
echipamentele logistice si zona laboratorului de calitate pentru clienti. acestea sunt zonele in
care au loc activitdti care genereazd vibratii. Rezultatele privind determinarea nivelului de
expunere la vibratii au aratat ca limitarile din legislatie nu sunt depasite [41-50].
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SECTIUNEA II.

PLANURI SI OBIECTIVE iN EVOLUTIA SI DEZVOLTAREA CARIEREI

3.1. Introducere

Planul de dezvoltare stiintificd, academica si profesionald tine cont de situatia
economica actuala si de utilizarea eficienta a resurselor prin utilizarea tehnologiilor performante
si prietenoase cu mediul pentru a obtine produse de calitate ridicatd la costuri cat mai mici.
Evolutia carierei se desfagsoard pe doua niveluri, un nivel implicd activititi academice, iar
celdlalt implica activitati de cercetare in ingineria industriala.

Avand in vedere stransa corelare care trebuie sa existe intre procesul educational si piata
muncii, Tmi propun identificarea si fructificarea unor colaborari cu mediul industrial, care sa
inglobeze atat activitatea didactica, cat si activitate de cercetare sau de aplicare a rezultatelor
cercetirii. Imi propun in viitor si realizez parteneriate cu firmele specializate din industrie, atat
pentru obtinerea unor granturi sau contracte de cercetare sau chiar sponsorizari pentru dotarea
laboratoarelor, pentru corelarea continutului cursurilor cu cerintele de pe piata muncii a
angajatorilor, cat si pentru folosirea practica a cunostintelor teoretice si a rezultatelor inovatiilor
ntr-o economie de piata dinamica.

Intr-un domeniu atat de dinamic precum cel al aplicatiilor de tehnologie in inginerie,
deschiderea la nou este obligatorie pentru orice profesionist. Am fost si Tmi propun sd raman o
persoana insetatd de cunoastere, de urmatoarele mari descoperiri, de solutii noi la probleme
vechi. Imi propun s am ochii permanent deschisi, mintea la fel de deschisi si entuziasmul la
maxim.

Imi doresc sa construiesc o carierd academici si o reputatie profesionala excelenta, care
sa asigure succesul si o vizibilitate crescutd a departamentului Ingineria Materialelor si
Fabricatiei, a Facultatii de Mecanica si a Universitatii Politehnica Timisoara.

Cadrul prin care Tmi propun construirea carierei se bazeaza pe un set de valori: feedback,
transparentd, deschidere la nou, comunicare, lucru in echipa. Ma bazez pe sustinerea acestor
valori din partea colectivului Departamentului de Ingineria Materialelor si Fabricatiei si pe
promovarea lor in randul colaboratorilor. Consider ca dezvoltarea domeniului de aplicare a
tehnologiilor moderne, a domeniilor conexe, a carierei mele si a colaboratorilor sunt dependente
de respectarea si sustinerea acestor valori.

3.2 Dezvoltarea carierei stiintifice

Dezvoltarea activitatii de cercetare se va baza, ca si pana in prezent, pe participarea la
diferite evenimente stiintifice internationale si nationale, prin publicarea si diseminarea
rezultatelor de cercetare catre specialisti. Mai precis, imi propun urmatoarele obiective:

e continuarea directiilor de cercetare si adaptarea continua a acestora la cele mai noi
tehnologii;

e valorificarea rezultatelor cercetarii prin publicarea de lucrari stiintifice in reviste
internationale si nationale cu factor de impact ridicat, precum si participarea la
manifestdri stiintifice nationale si internationale;

e atragerea de granturi de cercetare-dezvoltare-inovare;

e implicarea activa a studentilor in procesul de cercetare; temele de cercetare viitoare vor
viza pe cele care au aplicabilitate Tn domeniul ingineriei industriale;
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e 1mi propun sa colaborez mai mult cu, colegi din alte universitati sau institute de cercetare
din tara sau strainatate, sa particip la cat mai multe activitati stiintifice organizate atat
pe plan national, cat si pe plan international.

Exista o serie de activitati de cercetare importante pe care intentionez sa le desfasor in
continuare. Aceste activitati au fost partial examinate si necesitd o investigatie mai profunda
pentru a obtine rezultate noi, cum ar fi identificarea unor linii de cercetare actuale si crearea
unor noi linii de cercetare. In acest sens, ma voi concentra pe cercetarea si studiul in urmatoarele
domenii:

» structurile metalice (analize de Mecanica Ruperii si optimizare testelor pe imbinari
sudate din otel beton)

» procedee de sudare si imbinari disimilare

» controlul tensiunilor si deformatiilor

» Siguranta si sandatatea in munca(SSM)

Abilitdtile de conducere a echipelor de cercetare ale autorului acestei teze sunt demonstrate
in experienta de a coordona echipe de cercetare la granturi si proiecte de cercetare cu parteneri
industriali, respectiv ca membru in echipa (prezentate la cap. 1.1.3 si in grila de evaluare la 2.5)
si va fi de mare ajutor in organizarea activititii de cercetare a viitorilor doctoranzi. in plus,
experienta in organizarea studentilor pentru lucrarile de licentd si disertatie, precum si pentru
Tndrumarea doctoranzilor, in calitate de membru al unor comisii de indrumare, este deosebit de
importanta.

Temele de doctorat pe care candidatul ii va coordona vor fi in concordanta cu directiile de
cercetare principale prezentate in acest capitol. Imi propun si incep si lucrez cu viitorii
doctoranzi inca din timpul studiilor de masterat pentru a-i familiariza cu temele de cercetare
nainte de a se Tnscrie la doctorat.

Autorul acestei teze a efectuat majoritatea experimentelor sale in doua laboratoare aflate in
departamentul de Ingineria Materialelor si Fabricatiei al Universitatii Politehnice Timisoara:
Laborator de sudura in Hala IMF (Fig. 78) si Laboratorul de calitate -SPM118 .

Fig. 78. Imagini laborator sudura

3.3. Dezvoltarea carierei didactice (a activititii educationale)

Dezvoltarea activitatii educationale se bazeaza pe continua imbunatatire a metodologiei de
predare, prin sprijinirea si implicarea studentilor si masteranzilor in procesul de invitare si
cercetare si prin asigurarea unui schimb de informatie la nivel national si international. Pentru
a creste competentele didactice imi propun urmatoarele:
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e dobandirea si perfectionarea de noi aptitudini, cunostinte si competente cu privire la
activitatea educationala printr-o instruire permanenta in directia procedeelor de sudare
inovative (FSW si procedee derivate din aceste procesau sau WAAM)

e intensificarea colaborarilor internationale cu universititi de prestigiu din domeniu si
participare in cadrul acestora la mobilitati Erasmus si CEPUS

e dezvoltarea unor competente solide in domeniul pentru o mai buna interdisciplinaritate
cum ar fi abordarea proceselor de sudare si din punct de vedere al ergonomiei;

e aplicarea, testarea, modificarea si consolidarea prin experienta a aptitudinilor si
cunostintelor dobandite;

e adaptarea continud a procesului educational la schimbarile de pe piata muncii, din
domeniul atat de dinamic al tehnologiilor si corelarea cu acestea;

e invatarea si incurajarea studentilor sa isi evalueze propriile performante si de asemenea
pe cele ale colegilor;

e actualizarea cat mai frecventd a continutului cursurilor, pentru mentinerea lor la un nivel
calitativ ridicat; sa public cursurile pe care le predau si sa le actualizez cel putin o data
la trei ani;

e stabilirea unei modalitati de predare si evaluare care sa stimuleze participarea si
implicarea studentilor n cadrul orelor de curs si aplicatii;

e promovarea discutiilor intre studenti pe teme legate de curs;

e sa actionez in sensul implicarii firmelor in procesul didactic, invitdnd practicieni sa
sustind prezentari in domeniile lor de specialitate;

e modernizarea suportului de curs de pe platforma online a facultatii si a departamentului
Ingineria Materialelor si Fabricatiei.

e Atragerea unor specialisti reputati cu recunoastere internationald pentru organizarea
unor actiuni didactice —Sorin Keller (IIW — Elvetia), Lucian Blaga (Heron -Germania),
Sergia T. Amancio ( TU- Graz), Damjan Klob¢ar (Lubliana — Slovenia)

In activitatile mele didactice, voi sprijini studentii sa dobandeasca cunostinte fundamentale
care le vor fi utile in viitoarea lor cariera si le-am oferit o forma optima de deprinderi si
competente tehnice si ingineresti.

In opinia mea, orice plan de dezvoltare a carierei trebuie si includa trei elemente strans
legate: componentd didacticd, componentd stiintificd si componentd de dezvoltare
institutionala. Acestea sunt rezultatele analizei mele anterioare si a experientei acumulate in cei
doudsprezece ani petrecuti la universitate.

Chiar daca sustinerea unei teze de abilitare implicd in primul rand dezvoltarea componentei
stiintifice a tezei de doctorat viitoare, aceasta va fi posibild numai in tandem cu elementele
didactice si institutionale. Din acest motiv, planul de dezvoltare a carierei va aborda fiecare
dintre aceste aspecte.

Obiectivele de carierd ale profesorilor trebuie sd fie in concordanta cu misiunea facultatii si
universitatii, adica sd contribuie la cercetarea avansata in ingineria industriale, in special in
ingineria securitdtii si sanatatii, si sd pregateasca specialisti capabili sa dezvolte, proiecteze,
implementeze si exploateze utilaje si tehnologii, cu aplicatii in industrie.

Competentele au fost dobandite datoritd sedimentarii cunostintelor din domenii conexe
studiate: constructii hidrotehnice, constructii metalice si sudura (inginerie civild + inginerie
industriala).
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