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Rezumat: In aceastd lucrare se prezinti modul de dezvoltare a unui nou reper in vederea imbunatatirii
procesului de asamblare pentru mosoarele automate Karcher din clasa de aparate superclass si compact class.
Acest reper face parte din produsul “Mosor”. Mosorul permite rularea manuala sau automata a furtunului
pentru apa sub presiune. In cadrul liniei de asamblare pentru un nou mosor s-a implementat un dispozitiv
special in postul de rulare al furtunului pe mosor pentru a imbunatati productivitatea. Cu toate acestea, s-a
observat ca piesa de pretensionare a arcului nu se mai asambleaza dupa rularea furtunului pe mosor. Pentru
a rezolva aceasta problema, a fost necesar sa se dezvolte o solutie care sa faciliteze asamblarea piesei de
pretensionare dupa rularea furtului cu ajutorul dispozitivului. Astfel, s-a initiat dezvoltarea unei solutii
tehnice care, dupa mai multe variante de prototipuri, a dus la crearea unei noi piese “blocator arcPiesa
propusa asigura functionalitatea dorita si, in acelasi timp, a dus la o reducere semnificativa a costurilor.
Cuvinte cheie: Piesa de pretensioare, dispozitiv rulare, mosor automat, blocator arc.

INTRODUCERE

Lucrarea a fost elaborata in cadrul firmei CER Cleaning Equipment S.R.L. Obiectivul
lucrarii este acela de dezvolta o solutie pentru a imbunatati procesul de asamblare al furtunului pe
mosoare automate, precum si de a prezenta etapele care duc la obtinerea unei piese superioare din
punct de vedere functional.

Mosoarele automate de spalat cu inaltd presiune pentru clasa de aparate superclass si
compact class, sunt dispozitive ce permit folosirea unor furtune de lungime mari (intre 15 si 20m),
permitand astfel curatarea eficienta intr-un timp mult mai scurt datorita capabilitatii acestora de a
rula automat furtunul pe tambur.

Tn prezent, majoritatea produselor prevad ca si caracteristici functionale o greutate usoara,
portabilitate ridicata, aspect placut. Astfel, injectarea in matritd se numara printre cele mai utilizate
tehnici pentru productia de masa in industria prelucrarii plasticului, totusi obtinerea acestor piese
mai subtiri care sa nu se deformeze, reprezinta o provocare. Deformatiile componentelor din plastic
apar din diverse motive n principal sunt cauzate de contractarea materialului in timpul procesului
de injectie. Proprietatile materialelor, proiectarea pieselor, proiectarea matritei si conditiile de
proces sunt factori care influenteaza contractiile pe care le va avea piesa finala (Nian et al., 2015).

De exemplu, variatile in grosimea de perete a pieselor, proiectarea deficitard a canalelor de
injectie si a portilor de injectie sau a sistemului de racire din interiorul matritei de injectie, si setarile
inadecvate ale conditiilor de matritare pot cauza deformari excesive ale pieselor din plastic.
Deformatiile rezultante determina forme imprevizibile ale componentelor, ceea ce poate afecta
calitatea asamblarii. Desi reglarea temperaturilor matritei pentru racire poate reduce deformarile,
practica conventionald de a folosi o singura setare de temperatura pentru fiecare placa de matrita
masculina sau feminina limiteaza eficacitatea procesului de racire (Nam et al., 2022).

Pentru a remedia deformarea pieselor dupa procesul de injectie, in faza de proiectare se pot
implementa diferite solutii constructive piesei, reducand astfel riscul aparitiei deformatiilor
nedorite, si anume:

e Introducerea nervurilor de rigidizare — care au ca si scop minimizarea deformatiilor plastice
suferite de piesa prin ancorarea peretilor acesteia;

e Evitarea peretilor lungi si subtiri — peretii subtiri din plastic sunt in mod deosebit predispusi
la deformari severe din cauza structurilor lor mecanice slabe. Totusi efectele parametrilor
de injectie setati necorespunzator duce la racire neuniforma care conduce la variatii in
contractarea volumetrica (Nian et al., 2015).

e Grosimea constanta a peretilor — 0 grosime constanta a peretilor contribuie la o racire mai
uniforma a materialului In timpul procesului de solidificare. Acest aspect ajuta la evitarea
diferentelor de temperatura, care pot duce la deformari si tensiuni interne. Totodatd o



grosime constanta a peretelui faciliteaza fluxul uniform al materialului plastic in matrita.

Variatile semnificative in grosime pot cauza probleme de umplere a matritei si pot influenta

negativ calitatea piesei finale (Seow & Lam, 1997).

Scopul lucrarii este acela de a pune in lumina procesul de proiectare necesar pentru a obtine
o solutie calitativa atat din punct de vedere functional, cat si din punct de vedere al costurilor. In
lucrare, se va prezenta modul de asamblare al mosoarelor, identificarea problemei aparute,
modelarea 3D a piesei precum si o analiza cu elemente finite a acesteia pentru validare.

1. PREZENTAREA PROCESULUI DE ASAMBLARE SI IDENTIFICAREA
PROBLEMELOR APARUTE

1.1. Prezentarea procesului de asamblare

Stabilirea modului de asamblare a mosorului este important deoarece in cadrul acestei etape
s-a descoperit o problema la asamblarea piesei care are rolul de pretensionarea arcului, ducand
astfel la dezvoltarea unei piese ce faciliteazd odatda asamblarea cat si reduce costul produsului.
Operatiile de asamblare care se realizeaza in posturile de lucru sunt prezentate in cele ce urmeaza.

Fig. 1 Postul 1 de lucru asamblare

Postul 1: In acest post de lucru, initial se realizeazi asamblarea axurilor suportului de
ghidare (1) si a profilului de aluminiu (5) care are rol de rigidizare a produsului cu carcasa dreapta
(2), apoi acest ansamblu se introduce pe conexiunea de apa (3) aducandu-se in pozitie orizontala.
Conexiunea de apa (3) este fixata pe carcasa dreapta (2) cu ajutorul suportului (4).



Fig. 2 Postul de lucru 2

Postul 2: In postul 2 de lucru se realizeaza initial montarea jumatitii dreapta a tamburului
(8) dupa care a cotului (7), care pe langa ca permite rotirea tamburului atunci cand apa este sub
presiune realizand astfel derularea furtunului, dar in acelasi timp blocheaza tamburul. Urmeaza
asamblarea jumatatii stinga a tamburului (9) care se fixeaza cu ajutorul a 3 suruburi.

Fig. 3 Postul de lucru 3

Postul 3: Tn cadrul postului de lucru 3, se monteazi arcul lamelar (10) in interiorul
tamburului (9), acesta este acoperit cu ajutorul capacului (11) care este fixat cu sase suruburi. In
final, se introduce axul de metal (12) prin orificiul capacul arcului.



Fig. 4 Postul de lucru 4

Postul 4: In cadrul postului 4, se realizeazi asamblarea rolelor de ghidare a furtunului (13)
pe axurile (1), precum si montarea carcasei stanga (14).

Din pozitia orizontald, mosorul se aduce in pozitie verticala pentru a putea realiza
infasurarea furtunului pe tambur, prin rotirea tamburului cu ajutorul unui dispozitiv special.

1.2. Identificarea problemei aparute in asamblare

Tn cadrul procesului de asamblare, in postul 5 s-a semnalat o problemi legata de asamblarea
piesei de pretensionare a arcului. Aceasta piesa trebuie asamblata prin interiorul arcului, insa se
constata cd este extrem de dificil de realizat acest lucru atunci cdnd mosorul se afla in pozitie
verticald. Motivul principal al acestei dificultatii consta in caracteristicile elastice ale arcului.

Deoarece arcul este elastic, acesta este tras in diferite directii in functie de orientarea sa,

astfel atunci cand se incearca introducerea piesei de pretensionare prin orificiul arcului, arcul se
deformeaza si se indreapta in directii nepotrivite, faicAnd ca asamblarea sa fie foarte dificild. Pentru
a rezolva aceasta problema, operatorul trebuie sa roteasca tamburul Tnainte de asamblare, astfel
incét arcul sa fie In pozitia corectd. Aceastd operatiune aditionald necesard pentru a pozitiona arcul
in mod corespunzator duce la pierderea de timp si scdderea eficientei liniei de asamblare. Aceasta
situatie poate avea un impact negativ asupra productivitatii si eficientei Intregului proces de
asamblare.
Este posibil ca operatorii sa petreacd mai mult timp in postul 5, incercand sa introduca piesa de
pretensionare pe lamela arcului, ceea ce poate duce la Intarzieri in productie si la scaderea ritmului
de lucru. Pentru a remedia aceasta problema, S-a decis sa se gaseasca o solutie tehnica care consta
in proiectarea unei noi piese care are ca si scop orientarea arcului In pozitie, eliminand astfel nevoia
de a folosi un ax de metal si totodata face ca asamblarea piesei de pretensionare sa se faca foarte
rapid si eficient. Pentru a rezolva problema mentionata, piesa de fixare in cauza trebuie proiectata
astfel incat sa se potriveasca pentru doua tipuri de mosoare, atdt AHR HDS-C cat si AHR HDS.
Este important de mentionat cd in zona In care se asambleaza aceastd piesd, geometriile sunt
asemanatoare.



2. MODELAREA PRIMULUI CONCEPT DE PIESA

Tn cadrul procesului de asamblare s-a observat faptul ¢ in cadrul postului 5 mosorul
aflandu-se in pozitie verticala, asamblarea piesei de pretensionare este dificila, aceasta este foarte
greu de introdus prin centrul arcului, doarece arcul fiind elastic este tras in diferite directii in functie
de orientarea in care se afla, astfel operatorul trebuie sa roteasca tamburul astfel incat arcul sa fie
in pozitia corectd pentru asamblare, pierzandu-se timp si scdzand eficienta liniei de asamblare.

2.1 Functiile si constriangerile care sunt impuse piesei
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Fig. 5 Functiile si contrangerile piesei.

Functiile pe care trebuie sa le indeplineasca piesa proiectata sunt urmatoarele:

Functia 1: Piesa proiectata trebui sa fixeze in loc arcul lameral (1) atunci cand mosorul este
in pozitia verticala pentru a putea introduce piesa de pretensioare (2).

Functia 2: Piesa trebuie sa asigure fixarea arcului lamelar (1) atunci cand tamburul (3) se
roteste pentru a realiza Infasurarea furtunului in asamblare.

Functia 3: Piesa trebuie sd ramana fixa pe toata perioada de functionare a mosorului pentru
a evita compromiterea arcului lamelar (1).

Functia 4: Sa fie usor de asamblat.

Constrangerile care limiteaza design-ul piesei sunt urmatoarele:

Constrangerea 1: Piesa trebuie sd nu impiedice asamblarea piesei de pretensionare, distranta
dintre suprafata tamburului (3) si suprafata reel suportului sa nu depaseasca 6 mm.

Constrangerea 2: Piesa trebuie sa se centreze si sa se fixeze pe bucsa din centrul taburului,
fixarea find limitata de geometria tamburului.

Constrangerea 3: Diametrul piesei sa nu depaseasca diametrul interior al arcului (1), altfel
vor exista dificutati in asamblare.

Constrangerea 4: Piesa sa fie construita astfel incat matrita finala sa fie cat mai ieftind
(evitarea sliderelor, lifterelor etc.).



2.2 Dezvoltarea variantelor de prototipuri

n cadrul sesiunii de brainstorming, echipa a generat mai multe variante de prototipuri
pentru a gasi solutia finala la problema in discutie. Procesul de brainstorming este conceput pentru
a promova creativitatea si generarea liberd de idei, permitdnd membrilor echipei sa ofere sugestii
si sd exploreze diferite directii.

Fiecare varianta de prototip ar putea sa abordeze problema intr-un mod diferit sau sa ofere
solutii alternative. Impreuna cu echipa s-a examinat fiecare variant, evaluandu-le in functie de
criterii precum fezabilitatea tehnicd, costuri, potentialul de inovatie si eficacitatea in atingerea
obiectivelor stabilite.

De-a lungul procesului, s-au dezvoltat si imbunatatit ideile initiale, S-au adaptat si S-au
combinat pentru a ajunge la o solutie finala. Aceastd abordare iterativd permite explorarea
diverselor optiuni si asigura ca solutia finala este bine gandita si optimizata.

Pentru realizarea prototipurilor, s-a utilizat softul de modelare 3D Catia V5, iar pentru a
transforma modelele digitale in obiecte tangibile, s-a apelat la tehnologia de imprimare 3D.
Tehnicile utilizate au inclus imprimare 3D cu filament (FDM), polyjet si respectiv Selective Laser
Sintering (SLS). Toate protipurile au fost apoi testate amanuntit in cadrul laboratorului de testare,
dupa care s-a realizat un raport de testare.

Varianta |

In cadrul primei variante de prototip, s-a adoptat o abordare detaliatd si analitici, s-a
analizat fiecare functie si constrangere in parte si s-au dezvoltat idei de moduri in care acestea pot
fi atinse.

Pentru fiecare functie, s-a realizat o analiza detaliatd a cerintelor si a scopului sau in cadrul
ansamblului, aceastd abordare permitdnd o intelegere mai bund a obiectivelor si identificarea
modalitdtilor eficiente de a le atinge.

Tn paralel, s-au examinat constrangerile asociate, precum resursele disponibile, limitele
tehnologice sau orice alti factori care ar putea influenta implementarea. S-au cautat solutii creative
pentru a depasi sau a lucra in jurul acestor constrangeri, astfel incét prototipul sa fie fezabil si sa
isi indeplineasca scopul in conditiile date.

Functia 1: Piesa proiectata trebui sa fixeze in loc arcul lameral (1) atunci cdnd mosorul
este in pozitia verticala pentru a putea introduce piesa de pretensioare (2). Cu scopul de a asigura
imobilizarea arcului lamelar in timp ce mosorul se afla in pozitie verticald, s-a optat sa se concepa
doua urechiuse destinate fixarii arcului in loc.

Functia 2: Piesa trebuie sd asigure fixarea arcului lamelar (1) atunci cand tamburul (3) se
roteste pentru a realiza Infasurarea furtunului in asamblare. Aceasta functie este indeplinita tot cu
ajutorul urechiuselor de fixare a arcului.

Functia 3: Piesa trebuie sa raimana fixa pe toatd perioada de functionare a mosorului pentru
a evita compromiterea arcului lamelar (1). Pentru a putea realiza aceasta functie, s-au dezvoltat o
serie de trei snap-uri, acestea fixandu-se pe suprafata cilindrica interioara a cilindrului.

In continuare, este prezentata varianta de prototip dezvoltat, aceasta fiind construiti avand
n vedere constrangerile dimensionale mentionate mai sus.

x"'\-”'/_\l\" >




Fig. 6 Prima varianta de prototip

Testarea prototipului: Prototipul a fost asamblat pe mosorul automat AHR HD-S, si in
urma testelor efectuate si anume infasurarea furtunului pe tambur, asamblarea piesei de
pretensioare, supunerea la socuri a mosorului S-au obtinut urmatoarele rezultate:

Concluzii:

Fuctia 1 si 2 nu au fost indeplinite dupa cum se poate observa in figura 4.4, in timpul testului
de asamblare, arcul a sarit din urechiusele de fixare, astfel facind imposibild asamblarea piesei de
pretensioare.

Functia 3 a fost indeplinitd, deoarece pe parcursul testelor piesa a rdmas fixata pe tambur,
deci se deduce faptul ca aceasta metoda de fixare cu trei snap-uri este una eficienta.

Functia 4 si anume asamblarea usoarad a piesei nu a fost indeplinitd deoarece indltimea
arcului lamelar si diametrul mic din zona de fixare a acestuia face ca asamblarea piesei sa fie una
dificila.

Tabel 1 Centralizare test varianta I.
Rezultat Rezultat | Scor
Constrangerea 1 1

Constrangerea 2
Constrangerea 3

Constrangerea 4
Total

Functia 1

Functia 2

Functia 3
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Functia 4
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Varianta Il

Tn procesul de dezvoltare a celei de-a doua variante de prototip, s-a efectuat o analiza
detaliata a aspectelor care nu au functionat In prima varianta. Pe baza acestei evaluari critice, S-au
identificat punctele slabe si s-au elaborat noi idei si strategii pentru a aborda si rezolva aceste
probleme.

Pentru a indeplinii functiile 1 si 2, s-a propus pentru varianta a 2-a de prototip adaugarea
unei forme semicilindrice, pentru ca atunci cand arcul scapa dintre cele doud ureschise sa ramana
in contact cu acesta, permitand astfel asamblarea piesei de pretensioare. Totodata, pentru a evita ca
lamela sa sara din urechiuse, s-a optat sd se reducd lungimea canalului de fixare la 1.2 mm, deoarece
reprezinta latimea minima care este tehnic posibila in procesul de injectie, o 1dtime mai mica ar
duce la ruperea acelei zone dupa un anumit numar de cicluri de injectie.

In ceea ce priveste functia 3, s-a optat si se pastreze acelasi sistem de fixare, doarece acesta
s-a dovedit functional in cadrul prototipului anterior.

Pentru a putea indeplinii functia 4, s-a decis sa se integreze in zona centrala un cilindru care
devine o caracteristicd ergonomica esentiald, aducand o eficienta sporita in procesul de asamblare



si facilitind asamblarea ntr-o maniera mai intuitiva, permitand operatorului uman sa apese cu o
forta mai mare, facand posibila fixarea snap-urilor in pozitia corespunzatoare.

Fig. 7 Prototip varianta Il

Testarea prototipului: Prototipul s-a testat in aceleasi maniera, acesta montandu-se atat pe
AHR HD-S cat si pe AHR HDS-C.

Concluzii:

Fuctiile 1 si 2 nu au fost indeplinite dupa cum se poate observa in figura 8.6, in timpul
testului de asamblare arcul a sdrit din urechiusele de fixare, Insd se poate observa faptul ca atunci
cand arcul s-a deplasat din locas, acesta a raimas rezemat de geometria sub forma de semicerc.

Functia 3 a fost indeplinitd, deoarece pe parcursul testelor piesa a ramas fixata pe tambur,
astfel validandu-se faptul ca aceasta solutie este una optima

Functia 4 si anume asamblarea usoard a piesei a fost indeplinitd prin introducerea
geometriei sub formd de cilindru din centrul piesei, operatorul uman putdnd sa introduca cu
usurintd piesa in centrul arcului, avand totodatd avantajul ca acest cilindru serveste si la ghidare
piesei de pretensionare.

Tabel 2 Centralizare test varianta Il.

Rezultat Rezultat | Scor
Functia 1 Constrangerea 1 M 1
Functia 2 Constrangerea 2 1
Functia 3 Constrangerea 3 2
Functia 4 M Constrangerea 4 M 2
Total 6

Varianta I11

Tn cadrul versiunii a treia a prototipului, s-a decis si mentinem configuratia sistemului de
fixare cu trei snap-uri, impreuna cu cilindrul de asamblare si geometria sub forma de semicerc. Cu
toate acestea, pentru a aborda functiile 1 si 2, am introdus o inovatie prin adaugarea unei nervuri
pe piesa. Scopul acestei nervuri este de a asigura ca atunci cand arcul lamelar paraseste locasul sau,
acesta este retinut ferm in pozitie de cétre nervura corespunzatoare. Acestd imbunatatire are ca
rezultat o performanta sporita si o functionalitate mai eficienta a produsului final.



Fig. 8 Prototip varianta I11

Testarea prototipului: Prototipul s-a testat in aceleasi maniera, acesta montandu-se atat pe
AHR HD-S cat si pe AHR HDS-C.

Concluzii:

Fuctiile 1 si 2 nu au fost indeplinite dupa cum se poate observa in figura 8.8, in timpul
testului de asamblare arcul a sarit din urechiusele de fixare, nervura addugata nu a avut nici un efect
n ceea ce priveste retinerea arcului lamelar.

Functiile 3 si 4 au fost indeplinite, deoarece s-a utilizat aceleasi sisteme de fixare respectiv
asamblare ca si la protipul anterior.

Tabel 3 Centralizare test varianta I11.

Rezultat Rezultat | Scor
Functia 1 Constrangerea 1 1
Functia 2 Constrangerea 2 1
Functia 3 Constrangerea 3 2
Functia 4 Constrangerea 4 2
Total 6

Varianta IV

Tn cadrul acestei variante, s-a efectuat o analizi amanuntiti a rapoartelor obtinute in urma
testelor anterioare. Prin examinarea atenta a rezultatelor si a feedback-ului provenit din rapoartele
anterioare de testare, s-au identificat solutiile care s-au dovedit eficiente in cadrul fiecarui prototip.
Aceasta abordare a fost esentiald pentru a asigura incorporarea in varianta curentd de prototip a
elementelor si conceptelor care au demonstrat succes in contextul testelor anterioare.

In continuare, sunt prezentate solutiile tehnice pretabile pentru a indeplinii fiecare functie
n parte, acestea fiind bazate pe rezultate anterioare:

Functia 1 si 2: Pentru Indeplinirea acestor functii, s-a adoptat solutia propusa in varianta
IV de prototip si anume cresterea indltimii slotului destinat fixarii arcului pe toata latimea acestuia,
precum si introducerea formei de tip semicilindrice prezenta in varianta II, care ajuta la pastrarea
arcului in pozitie in cazul in care acesta scapa din slotul de fixare.



Functia 3: Pentru a Indeplinii aceastd functie, s-a optat pentru folosirea solutiei abordate
in varianta I, si anume trei snapuri de fixare, doarece aceasta a dat rezultate foarte bune, contrariu
fiind varianta IV 1n care s-au folosit doua snap-uri de fixare.

Functia 4: Pentru satisfacerea acestei functii, s-a decis sa se foloseasca solutia din varianta
IT de prototip, si anume introducerea unui cilindru central care faciliteaza asamblarea piesei.

Fig. 9 Prototip varianta V

Testarea prototipului: Testarea prototipului s-a realizat in acelasi conditii ca si variantele
anterioare, rezultatele testului se pot observa in figura 9.

Analizand cu atentie rezultatele testelor realizate in cadrul acestei variante, se poate
concluziona ca toate functiile prevazute au fost implementate si au functionat in conformitate cu
asteptarile. Prin intermediul acestor teste, s-au identificat si s-au remediat eventualele probleme
sau disfunctionalitati, asigurandu-se astfel ca produsul final indeplineste standardele si cerintele
specifice.

De asemenea, este important sd subliniem ca eforturile depuse in faza de testare au avut un
impact semnificativ asupra functionlitatii produsului final. Feedback-ul obtinut in timpul testelor a
fost luat in considerare si a condus la optimizari si imbundtatiri continue, contribuind la dezvoltarea
unei solutii care sd depaseasca asteptarile initiale.

Tabel 4 Centralizare test varianta V.

Rezultat Rezultat | Scor
Functia 1 Constrangerea 1 2
Functia 2 Constrangerea 2 2
Functia 3 Constrangerea 3 2
Functia 4 Constrangerea 4 2
Total 8




3. SIMULAREA NUMERICA A PROCESULUI DE INJECTIE

S-a efectuat o analiza Moldflow detaliata a componentei "blocator arc™ folosind programul
Fusion 360. Acest demers a avut ca scop identificarea potentialelor probleme legate de umplere in
cadrul procesului de injectie, oferind astfel o imagine clara asupra parametrilor cheie ai designului.
De asemenea, s-a validat punctul de injectie selectat, verificand ca acesta corespunde cerintelor si
specificatiilor si contribuind la optimizarea Intregului proces de fabricatie.

Fig. 10 Rezultatele simularii numerice

Concluzii:

Dupa analiza atenta a rezultatelor simularii, Se observa ca umplerea piesei este intr-adevar
favorabila. Acest lucru se datoreaza faptului ca zonele in care se unesc fronturile de material nu
sunt zone functionale. Prin urmare, liniile de sudura care se formeaza ca rezultat al procesului de
injectie nu au nicio influenta asupra functionalitatii piesei.

De asemenea, este important de mentionat ca deformatiile care apar in urma procesului de
injectie sunt favorabile. Elementele de fixare se deformeaza catre exterior, ceea ce favorizeaza
fixarea piesei. Aceasta Inseamna ca piesa va avea o conexiune mai solidd si mai stabila, ceea ce
contribuie la performanta si durabilitatea acesteia.

In ceea ce priveste buzunarele de aer care pot aparea in timpul procesului de umplere,
acestea sunt neglijabile. Aceste mici buzunare de aer nu afecteaza calitatea sau integritatea piesei,
iar impactul lor asupra functionalitatii este minim.



3. CONCLUZII PRIVIND REZULTATELE OBTINUTE SI CONTRIBUTII
PERSONALE

Tn cadrul lucriirii am avut urmitoarele obiective principale:

— dezvoltarea unei solutii care care sa nu necestie modificarea pieselor existente;
— piesa dezvoltata sa se obtina prin injectie mase plastice;
— dezvoltarea unei solutii care sa imbunatateasca procesul de asamblare a mosoarelor automate.

Concluzii:
Piesa dezvoltatd in cadrul lucrarii indeplineste nevoia pentru care a fost conceputa,

asigurand fixarea arcului in timpul rularii furtunului pe tambur, astfel facand posibila asamblarea
piesei de pretensionare. Aceasta piesa se poate realiza prin procesul de injectie, deoarece geometria
piesei faciliteaza constructia unei matrite simple, care un necesita o complexitate ridicata, reducand
astfel pretul piesei. De precizat este faptul ca, piesa propusa are un pret mult mai mic decét piesa
anterioard si anume axul de metal, reprezentand astfel si o reducere de cost a produsului.

Contributii personale privind imbunatditirea procesului de asamblare pentru mosoarele
automate:
In urma obiectivelor propuse si a rezultatelor obtinute in cadrul lucrarii de disertatie, se pot

sintetiza o serie de contributii personale:

N

e Am studiat articole stiintifice pentru a determina cele mai eficiente metode de rezolvare a
problemelor care apar in cadrul procesului de injectie mase plastice;

e Am proiectat variantele de prototip pentru piesa de blocare a arcului;

e Am efectuat demersurile necesare pentru a ajunge la validarea piesei finale;

e Am analizat ergonomia procesului de asamblare a piesei, precum si eventualele
imbunatatiri care pot fi aduse.
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