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Concluzii. De la începutul până la sfârșitul școlarizării, problema matematică îi 
ajută în continuu pe elevi să dezvolte conceptele matematice corecte, să clarifice mai 
profund diferitele aspecte ale relațiilor din viața din jurul lui, face posibilă aplicarea 
principiilor teoretice studiate. Este necesar să se rezolve problemele textuale cât 
mai des posibil într-un mod algebric, deoarece, în cele din urmă, acest lucru va con-
duce la un alt nivel de dificultate al abordării elevilor la studiul matematicii, esența 
căreia duce la dezvoltarea algoritmului de rezolvare a problemelor prin această me-
todă, analizând minuțios fiecare etapă. Rezolvarea problemei prin metoda algebrică 
este aproape singura modalitate de a explica elevilor cu ce se ocupă în general ma-
tematica, explicând metoda de modelare matematică. Luând în considerare acești 
factori, elevii obțin rezultate mai bune în procesul de învățare. 
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Abstract: There is nothing perfect in this world and absolutely everything can be 

improved. It this article is described the process of modernization of one certain machine 

component. There appeared some shortcomings in nozzle when using the device. The 

nozzle got out of commission very quickly and it was necessary each time to buy a new 
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one. It was decided to improve and produce this component at the factory. Two prototypes 

were manufactured and both were tested. The second one was more suitable and com-

prised all the requirements. It was installed on the machine and used in the production. 

Keywords: manufacturing, component, factory, production, modernization, im-

provement, nozzle, prototype. 
 

La întreprinderea ICS „DRA DRAEXLMAIER – AUTOMOTIVE” SRL sunt 

instalate boxe pentru idei, propuneri și soluții. Astfel, a fost primită o notă de la 

lucrătorii din sectorul KSK, precum că duza dispozitivului WORKMAN TP ADE 

se bate cu lipici şi nu permite funcţionarea acestora, din care motiv unele secțiuni 

ale cablului nu se poziționează în centrul duzei. De la şeful departamentului am pri-

mit însărcinare de a modifica duza în așa fel, încât toate problemele legate de 

funcţionarea acesteia să fie soluționate. 

Principiul de lucru 

Dispozitivul WORKMAN TP ADE este extins pentru utilizarea mobilă, manu-

ală la planşeta de montare a cablului cu puncte de andocare. Acest dispozitiv ser-

veşte pentru ambalaj termocontractibil şi semi-automatic pentru hidroizolarea pro-

dusului finit. 

Izolarea se realizează datorită ambalajelor de plastic termoretractabile, adică a 

furtunilor și capacelor de contracţie. În interior, furtunile şi capacele de contracţie 

dispun de lipici de topire pentru un înveliș ermetic şi rezistent la apă. 

Pentru combinarea parametrilor de prelucrare cu produsul finit al diferitor 

conductoare cu secţiuni transversale, dispozitivul WORKMAN TP ADE dispune 

de o identificare comutătoare a diametrului exterior a produsului finit. Această 

identificare e integrată în fixarea 

obiectului.  

Acest loc de muncă individual 

este extins pentru contracţia unui 

capăt al garniturii de etanşare dotat cu 

furtuni şi capace de contracţie. 

Dispozitivul de contracţie semi-

automat Bordul WORKMAN TP 

ADE este construit pentru utilizarea 

în câmpul limitat la planşeta de mon-

tare a cablului cu puncte de andocare.  

Acesta dispune de o fixare a 

obiectului pentru introducerea ma-

nuală a produsului finit. Poziţionarea exactă a produsului finit a furtunului și a 

capacului de contracţie e dependentă de instrucţiunea prelucrării. 
Pentru combinarea automată a diferitor produse finite cu programele de lucru 

în condiţii de siguranţă, fixarea obiectului dispune de o identificare a diametrului 
exterior a produsului finit. Dacă ea e activată, atunci se realizează în mod automat 
combinarea programului de lucru şi a produsului finit. 

Figura 1. Brett-WORKMAN TP ADE 
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După instalarea și poziționarea produsului finit cu furtunul de contracţie de-
plasat, aşa-numitul capac, în fixarea obiectului, operatorul închide comutatorul de 
fire prin apăsarea butonului pe mânerul din dreapta. Astfel el fixează produsul finit 
şi totodată activează identificarea diametrului exterior al produsului finit. După o 
scurtă apăsare a butonului declanşator pe mânerul din stânga, începe în mod 
automat startul procesului descendent de contracţie.  

Dacă identificarea diametrului exterior al produsului finit se dezactivează, 
atunci combinarea programului de lucru cu produsul finit se realizează manual. 

Capul contracţiei în interiorul dispozitivului de lucru se mișcă de la poziţia de 
pauză spre poziţia frontală a capătului şi gura contracţiei se închide în jurul 
produsului finit. Mişcarea este acţionată pneumatic. 

Aerul fierbinte, generat de elementul de încălzire în partea posterioară a dis-
pozitivului de lucru, acţionează asupra gurii de contracţie, asupra părţilor laterale a 
produsului finit. Temperatura şi durata de încălzire a aerului sunt preselectate. 

La sfârșitul procesului de contracţie se deschide gura contracţiei care eliberea-
ză capătul prelucrat și finisat al produsului finit. Capul de contracţie revine la pozi-
ția sa iniţială. 

Consecinţa acţiunii aerului fierbinte este răcirea capacului produsului finit. 
Acest fenomen contribuie la prelucrarea ulterioară a obiectelor inserate şi la răcirea 
rapidă a lipiciului care se elimină. Un signal scurt anunţă sfârşitul prelucrării.  

Operatorul elimină produsele finisate după un timp rezonabil de răcire. 

Motivul de modernizare 
Analizând piesa în cauză am ajuns la concluzia, că la dispozitivul 

WORKMAN TP ADE, duză de răcire are două probleme: 

1. din cauza folosirii lipiciului, duza se murdărește și aerul nu poate trece prin găuri. 

Duza originală are o construcție complexă, care nu permite curățarea găurilor; 

2. capătul firului deseori se poziționează incorect, în afara centrului duzei. 

Soluționarea problemelor 

A fost format un grup de lucru pentru soluţionarea problemelor aparente. În 

urma analizei şi discuţiilor purtate au fost propuse următoarele soluții: 

1. de confecționat piesa în așa fel, ca tehnicianul să aibă posibilitatea de a o 

dezasambla, pentru curățarea interioara de lipiciul rămas; 

2. duza să aibă o astfel de construcţie, care să ușureze centrarea firelor. 

  
Figura 2. Duza originală Figura 3. Prima varianta a duzei 
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Figura 4. Ultima varianta a duzei 

În figurile de mai sus sunt prezentate etapele de modernizarea duzei. 

În fig. 2 este prezentată duza original, de la producător. Găurile ei sunt astupa-

te cu un lipici, care previne trecerea aerului comprimat. Partea filetată reprezintă o 

piesă aparte, care este presată în duză. Aceasta nu permite dezasamblarea piesei și 

curățarea ulterioară. Din această cauza compania Draexlmaier era nevoită periodic 

să procure aceste duze. 

Pe duză se observă că nu este nici un suport pentru fire și în timpul lucrului 

firele se lăsau în jos. Din această cauza produsul finit nu se răcea corespunzător și 

uniform. 

În fig. 3 este prezentată prima varianta de modificație. Aici se observă că în 

loc de combinare prin presare a fost aleasă combinarea prin filet. Asta permite 

dezasamblarea duzei și curățarea ei. A fost adăugat un inel care susține firele în 

timpul răcirii și o gaură în centru în care trebuia să intre capătul căpăcelului. În tim-

pul încercărilor în producție s-a observat că diametrul inelului este mare și firele la 

fel se lăsau în jos, din care motiv era greu de pus capătul căpăcelului în gaura res-

pectivă. Însă datorită faptului că gaura aceasta este mai mare decât celelalte cantita-

tea mai mare a aerului trece prin ea şi nu permitea răcirea necesară. Asta se produ-

cea doar când capătul nu întra în gaura. 

Pentru înlăturarea acestui neajuns, s-a decis să se facă încă o optimizare (fig. 

4). În această varianta sunt incluse următoarele modernizări: 

 inelul a fost micșorat față de modificația precedentă; 

 gaura centrală a piesei a fost eliminată; 

 pereții piesei sunt confecţionate mai subțiri, în vederea economiei de metal şi 

o răcire mai optimală; 

 inelul de centrare a fost confecționat împreună cu duza. 
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