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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

36


http://www.edu.gov.md/

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 intreprinderea ICS ,,DRA DRAEXLMAIER — AUTOMOTIVE” SRL sunt
instalate boxe pentru idei, propuneri si solutii. Astfel, a fost primita o nota de la
lucratorii din sectorul KSK, precum ca duza dispozitivului WORKMAN TP ADE
se bate cu lipici §i nu permite functionarea acestora, din care motiv unele sectiuni
ale cablului nu se pozitioneaza in centrul duzei. De la seful departamentului am pri-
mit Insarcinare de a modifica duza in asa fel, incat toate problemele legate de
functionarea acesteia sa fie solutionate.

Principiul de lucru

Dispozitivul WORKMAN TP ADE este extins pentru utilizarea mobild, manu-
ala la plangeta de montare a cablului cu puncte de andocare. Acest dispozitiv ser-
veste pentru ambalaj termocontractibil si semi-automatic pentru hidroizolarea pro-
dusului finit.

Izolarea se realizeaza datorita ambalajelor de plastic termoretractabile, adica a
furtunilor si capacelor de contractie. In interior, furtunile si capacele de contractie
dispun de lipici de topire pentru un invelis ermetic si rezistent la apa.

Pentru combinarea parametrilor de prelucrare cu produsul finit al diferitor
conductoare cu sectiuni transversale, dispozitivul WORKMAN TP ADE dispune
de o identificare comutitoare a diametrului exterior a produsului finit. Aceastd
identificare e integratd in fixarea
obiectului.

Acest loc de munca individual
este extins pentru contractia unui
capat al garniturii de etansare dotat cu
furtuni si capace de contractie.

Dispozitivul de contractie semi-
automat Bordul WORKMAN TP
ADE este construit pentru utilizarea
in campul limitat la planseta de mon-
tare a cablului cu puncte de andocare.

. Acesta dispune de o fixare a
Figura 1. Bret-WORKMAN TP ADE obiectului pentru introducerea ma-

nuald a produsului finit. Pozitionarea exactd a produsului finit a furtunului si a
capacului de contractie e dependenta de instructiunea prelucrarii.

Pentru combinarea automata a diferitor produse finite cu programele de lucru
in conditii de sigurantd, fixarea obiectului dispune de o identificare a diametrului
exterior a produsului finit. Daca ea e activata, atunci se realizeaza in mod automat
combinarea programului de lucru si a produsului finit.
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Dupa instalarea si pozitionarea produsului finit cu furtunul de contractie de-
plasat, asa-numitul capac, in fixarea obiectului, operatorul inchide comutatorul de
fire prin apasarea butonului pe manerul din dreapta. Astfel el fixeaza produsul finit
si totodatd activeaza identificarea diametrului exterior al produsului finit. Dupd o
scurtd apasare a butonului declansator pe manerul din stinga, incepe in mod
automat startul procesului descendent de contractie.

Daca identificarea diametrului exterior al produsului finit se dezactiveaza,
atunci combinarea programului de lucru cu produsul finit se realizeaza manual.

Capul contractiei in interiorul dispozitivului de lucru se misca de la pozitia de
pauza spre pozitia frontald a capatului si gura contractiei se Inchide in jurul
produsului finit. Miscarea este actionata pneumatic.

Aerul fierbinte, generat de elementul de incilzire in partea posterioara a dis-
pozitivului de lucru, actioneaza asupra gurii de contractie, asupra partilor laterale a
produsului finit. Temperatura si durata de incélzire a aerului sunt preselectate.

La sfarsitul procesului de contractie se deschide gura contractiei care eliberea-
za capatul prelucrat si finisat al produsului finit. Capul de contractie revine la pozi-
tia sa initiala.

Consecinta actiunii aerului fierbinte este racirea capacului produsului finit.
Acest fenomen contribuie la prelucrarea ulterioard a obiectelor inserate si la racirea
rapida a lipiciului care se elimind. Un signal scurt anunta sfarsitul prelucrarii.

Operatorul elimina produsele finisate dupa un timp rezonabil de racire.

Motivul de modernizare

Analizdnd piesa in cauzad am ajuns la concluzia, cd la dispozitivul
WORKMAN TP ADE, duza de racire are doua probleme:

1. din cauza folosirii lipiciului, duza se murdareste si aerul nu poate trece prin gauri.

Duza originala are o constructie complexa, care nu permite curatarea gaurilor;

2. capatul firului deseori se pozitioneaza incorect, in afara centrului duzei.
Solutionarea problemelor

A fost format un grup de lucru pentru solutionarea problemelor aparente. in
urma analizei si discutiilor purtate au fost propuse urmatoarele solutii:

1. de confectionat piesa in asa fel, ca tehnicianul sa aibd posibilitatea de a o
dezasambla, pentru curdtarea interioara de lipiciul ramas;
2. duza sa aibd o astfel de constructie, care sd usureze centrarea firelor.

-—

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

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

in fig. 2 este prezentata duza original, de la producitor. Gaurile ei sunt astupa-
te cu un lipici, care previne trecerea aerului comprimat. Partea filetata reprezintd o
piesa aparte, care este presatd in duza. Aceasta nu permite dezasamblarea piesei si
curatarea ulterioard. Din aceastd cauza compania Draexlmaier era nevoita periodic
sa procure aceste duze.

Pe duza se observa cd nu este nici un suport pentru fire si in timpul lucrului
firele se lasau in jos. Din aceastd cauza produsul finit nu se racea corespunzator si
uniform.

In fig. 3 este prezentati prima varianta de modificatie. Aici se observa ca in
loc de combinare prin presare a fost aleasd combinarea prin filet. Asta permite
dezasamblarea duzei si curdtarea ei. A fost adaugat un inel care sustine firele in
timpul récirii si o gaurd in centru in care trebuia sa intre capatul capacelului. in tim-
pul incercarilor in productie s-a observat ca diametrul inelului este mare si firele la
fel se lasau in jos, din care motiv era greu de pus capatul capacelului in gaura res-
pectiva. Insd datorit faptului ca gaura aceasta este mai mare decét celelalte cantita-
tea mai mare a aerului trece prin ea §i nu permitea racirea necesara. Asta se produ-
cea doar cand capatul nu intra in gaura.

Pentru inldturarea acestui neajuns, s-a decis sd se faca inca o optimizare (fig.
4). In aceastd varianta sunt incluse urmitoarele modernizari:

¢ inelul a fost micsorat fatd de modificatia precedenta;
e (gaura centrala a piesei a fost eliminata;
e peretii piesei sunt confectionate mai subtiri, in vederea economiei de metal si

o0 racire mai optimala;

o inelul de centrare a fost confectionat impreuna cu duza.
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