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INTITRODUCERE

Progranul Partidului Corunist Romin, adoptat de cel
de al XIl-lea Congres confirmind realisirile remarcabile obe
tinute de poporul nostru in fiurirea socialisnului, stabilege-
te odbiectivele fundanmentale ale actualei etape de dezvoltare a
Rominiei gi stabilegte strategia generali a partidului de fi-
urire a societitii socialiste multilateral desvoltate gi de
creare a condi{iilor pentru edificarea comunisnului in iominiea.

In acest cadru cregterea mni rapidd a productivitiigii
sociale prin organizarea gtiintifici a productiei gi muncii
constituic o orientare principald a viitorului cincinal,

Realizarea acestui desiderat impune ea o0 necesitate
obiectivi organizarca dinanicd a sistemului cde productic in
conditiile revolutiei tehnicoegtiintifice contenpozranc, care
sl asicure folosirea eficientd a mijloacclor materinle gi a
fortei de munci,

De altfel, schimbiirile structurale care s-au produs
g se produc in tare noastri, ca uruare a aplicirii consecven-
te a politicii generale a partidului, au condus la formarca gi

desvoltarea unei innlte congtiinte socialiste a ocanenilor mun-

cii, reflectatd printr-o noui atitudine fa{d de nunci, fati de
utiligarea rationals a resurselor energetice gi de rmterii pri-
ne gi materiale. In aceasti directie studiul igi propune si
conocyretisese unele posibiliti¢i de reduocere a consunurilor ma-
teriale prin schimbarea tohnolog:iilor gi inmplicit de energie
prin prelucriiri mecanice rminime, Ridicarca coeficientului de
utilisare a metalului, respectiv sciideree consunurilor noxmate,
constituie o atestare a acestor preocupiri finnlisate in lu-
crare,

Desigur, valentele tuturox proceselor tchnico-ecunomice
trebuie judecate )rin primm resultatelor obtinute sau scontate
fn perspectivi, Aceasta impune ca indicatorii economici, pro-
ductia netd sau bemeficiul la 10¢0 lei fonduri fixe, cocturile,
cheltuielile matoeriale, vitesa de rotatie a nijlouacclor circu=
lante g.a. si fie umilrite sistenatic pe "tabloul de boxd" al
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exscutiei planului. In aceasti conjuncturi promovarea progresu-
lui tehnic nu trebuie sd constitule o actiune de campanie, ci
o sarcini pexmanenti, avind implicatii profunde asupra eficien=-
tei ecomomice, O eerinti a revolutiei tehnico-gtiintifice im-
pune intseducerea gi extinderea rapidi a pregresului tehnic, a-
similarea operativi & uner tehnolosii moderne de inalti produce
tivitate., Intensificarea precesulul de modernizare & economiei
nationale prin tehnologii avansate gi accslerarea de innoire a
product{iei represinti de altfel un obiectiv prioritar inscris
fn Progrenul-directivi fn cercetarea gtiintifici, dezvoltarea
tehnologici gi introducerea progresului tehnic. Se impune deci
0 ridicare a nivelului tehnic gi calitativ al intregii produce
tii materisle prin presnovarea largé a meocanizirii, aut xatisi-
rii gi cibermetiziirii productiei, realizindu-se astfel o econo-
mie moderni, de inalt# productivitate gi eficienti.

Exigentd se impune gi in folosirea mai buni gi cu efi-
cienté sporiti a capacitifilor existente renunt{indu-se la soli=
citarea de fonliuri de investif{ii pentru crearea de noi capaci=-
tdt¢i, prin promovarea unor tehnici de progremsre a productiel
care si asi_ ure nivele supericare pentru aceeagi dotare teknici,

In lumina indicatiiloxr privind aplicarea unui regim ese-
ver de economii, cheltuirea cu maximé exigenti a fiecirui leu,
autamatizarea prooceseloxr de productie, introducerea pe scard
largd a tehnicii de calcul represintid un fauctor determinant cu
m ari implicatii &n perspectivié gi deszsvoltarea economico=socin-
18 a t#rii noastre. A devenit o realitate, uneltele informatio-
male fac parte de acum din via{a unititilor econonice, sint pre-
sente active in mai toate sectoarele de activitate, contribuind
la conducerea directd sau indirectd a proceselor tehnologice,
prin prelucrarca datelor informationale asigurind o cregtere con-
tinui a eficientei economice,a productivititii, accelerarea in-
tregului mecanism economico-financiar,

Studiul a incercat si abordese unecle din aspectele enun-
tate, pe bazn materialelor bibliografice vizind aplicurea de noi
tehnolagil Sn realizarea arberilor gi care pexmmite executia aces-
tora in condi{ii de produstivitate ridicatsd, consunuri reduse de
material gi o calitate fmbuniitiifiti. Lstimirile stabilite pe ba=-
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ss ealculelor pentru sarcinile anuale de productie evidentiasd -
eficien{a propuncrilor, vizind modiricirile Sn domeniul tehno-
lociilor, De asenenea, din anelisae capacitifilor de proiuctie
existente,pe beza nivelelor anale de plan s-a stabilit,cu aju=
torul programirii liniare,pocivilitatea de a cregte productia
firéd suplimenterea corespunczitoccre a capacititilor.

Degi cu rezultate bune in industriile cu productie In
flux continuu ( metalurgie, chimie) automatiserea claesici nu a
putut fi folcsiti cu acelaci succes in industria conctructoare
de magini, unde fabricatia are un caracter discret &n special

in loturi. e aceea,s5& ridic. pioblene de a se trece in construce

tia de wugini 1la cutonetizarea flexibili gi le utilizarca magie-
nilor de productie cu intelizenti artificisli in domeniile fa=

bricatiei de piese 51 esambliri de magini, care presupunc orga-
nizarea fabricatiel pe loturi, In lucrare se incearci a se evi-
dentin avantajele unci fabricatii pe loturi gi se prezinti com=
paratia intre sistemul pructicat gi cel propus gi efectele eco=-
nonice rezultate,

In acest context lucrarea de fatd 2gsi propure sié adueid
unele contributii la perfectionarea organizirii fabricatiei de
nagini electrice cvind ca gi coordonmatd esentiali eficienta eco-
nomicid, sintetizind efestul ob{inut pe seama solutiilor propuse
de modernizarea tahnologiilor, aplicarea progranirii operetive.
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CAPITOLUL 1 .

FOLOSIREA LIETODELOR MATEMATICE IN ECONOMIE
1.1, CONSIDERATIUNI GENERALE

Dimensiunile gi caracterul economiei socialiste, propor-
tiile gi legidturile complexe, multilaterale care se statornicesc
Sn cadrul ei, necesitatea de a obtine efecte economice maxime cu
cheltuieli minime de munc# sociala, impun folosirea analizei can-
titative, a miisuririi gi comparidrii resurselor cu efectele folo~-
sirii lor, cregterea preciziei calculelor economice. Dezvoltarea
rapidi a economiei moderne a dus la necesitatea de a inlocui me-
todele vechi de eenducere gi erganizare cu metode bazate pe ulti-
mele realiziiri ale gtiintei. Printre acestea un rol important il
Joacd utilizarea metodelor matematice gi a calculatoarelor elec-
tronice,

De altfel, in documentele Congresului al XII-lea al Par-
tidului Comunist Remfn stabilindu-se politica de promovare a gti-
intei gi pregresului tehnic, se araté cd : "Va trebul actionat
pentru conducerea cibernetizatéi a proceselor tehnologice, genera-
ligsarea muncii la mai multe magini, utilizarea rationald a tim=-
pului de lucru, folosirea tehnicii electronice in progremarea
productiei, in lucriérile de calcul gi de evident{d .....".

Referindu~-ne numai la cibemeticid se poate afirma ci prin
metedele gi aparatele ei aceasta introduce noi puncte de vedere
care cencurdé la ob{inerea unor rezultate valercase in mai toate
demeniile inclusiv in pregramarea gi dirijarea optimi a precese-
lexr economice,

Din preblematica cibermeticii economice abexrdati la nei
in tard se pet mentiona lucriiri in demeniul aplicirii teories
statistice a comunicatiilor; teoria infermatiei; studiul automa-
telor prebabilistice, iar din aplicatiile industriale ale ciber-
neticii autematisarea eptimi a diferitelor precese de productie.

Categeriile de sisteme oe se utiliseazi in cibermetici,
sistemele disexete gi eontinue, recurg la instrumente matemmtice
basate pe algebra beslsani, fie pe capitele care reprezinti desz-
veltarea centemperani a ideilor de bazi din analisa matematicd
elasioci,
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In ceea e¢ privegte teoria ¢l aplicazea instzrumentelo:z-
matenatios,pini fn present s-au conturat o multitudine de meteds.
Unele ou preperdesentd £n munca de analizi econcmicd & statisti-~
od, altele In munca de planificare, uncle se¢ aplici la nivelul
eoonsmiei natienale gi al ramuriler ei (modele macreecenomice),
altele la nivelul intreprindexilor (medele micresconomice).

Un element definitoriu al matematicil moderne constd
in contopirea cercetirilosr de fnaltd sdetzactie matematicd cu
activitatea de productie.Intrepitrunderea matematicii cu tehnica
a genszat nol Adiscipline cu aplicatii deosebite in organisarea
gtiintificd a produstiei. Toate domeniile matematicii cu caraotex
aplicativ, pregremarea matematicid, teoria agteptirii, a grafuri-

lor, teoxia stoscurilor, etc. igi gisesc sucoesul lozr gi Ip posi~
bilititile oreate ds calculatoarele electronice.

Printze metedels matematice utilisate in etiintk i eco-
nemie sint,spre exsmplu, cele probabdilistice - statistice, care
permit si descepere legititli in studiul fenomenelor de maside O @«
plicatie simpld dar de mare eficlentli econsmicid este cea a Con=
tzolului calitidtii. Din actuslele preocupiri se pot mentiona: cone
trolul preventiv (magini unelte), controlul automat, testarea si-
gurantei in functionarea duratei medii 1le exploatare a unul agree
gat, ete.

Pentzu numercase fenomene de nasé care implicd o cirocu=
latie ozdonati intr-un anumit mod, ou un minim de cheltuieli de
misuri, un sprijin eficient 211 oferi teoria agteptirii, ssrins le-~
gati gi de teoria stecurilor. /ceasta din wmi consti in mentine~
gea (prin eschisitionare, fabricare sau consesrvare) unei aprovie
s ionixi suficiente pentzu a satisfase ¢ cerere cunoscutd sau pro-
babild, iIn scopul ebtinerii unui denefiocin maxim.

Un alt capitol al matemeticii cu largi pesibilitidti de
aplicare 11 constituie teezia Jocurilor (prin joc Intelegindu-ee
un ¢gix de aotiuni, dislecidri ale pir{ilor aflate in confliet),
care studiasi prineipiile genezale ale stzategieci. O desveltaze
empld g1 o laxgd wtilisare cunsagte pregramarea liniari, care se
oeupd cu studiul ¢i zeselvazea predlemeler visiad: determinarea
maxinului (san mimimului) unei functii, eare tredbuie si fndepli-
neased anumite cenditii, restzictive, problems conczete materia~
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1isindu~se sudb fezma unti sistem 4o imsouajii liniare cu B varie~
bdlee

Elabezasea modelululi liniar de eptimisaze asigurd $n finsl
o selutie censtructivi, o fermuldi ecunajie sau ¢ suocesiume ds ope-
2atil azitmstice ¢l legiee (wm algezita) care conduce la un saumit
gesultat. O zeselvare similard se odbtine gi pe basa Wnei experien~
te pexsonale, intuitie gi este justificati prim snumite calcule
tehnioce i ecomsmice. Totuyl, este foarte greu de dsmonetzat ol
solutia acceptati este intx-e ammitd privinti cea mai buni dlutye
oele pesibile.

Modelul unei pregremiri liniare imnclude dould pirtis prims
este functia scop, adicd transcrierea in limbaj matematic a scopu~
lul urmiirite In acest sens esenjial oste sd se definecascl ee anume
80 intelege prin "eea mal bund varientd de plan", cu alte cuvinte,
tzrebuie definit oxitexiul de optimslitate unic, criterxiu care poate
£1 exprimat sub forma unui indicator simtetic, ou cowdif{ie e& 6l
#é fie unice La nivelul unei intreprinderi dintre oriteziile de
optimalitate pot fi enumerate: folosirea optimd a capuscivajilor
de productie, miuimizarea cheltuielilor de muncd, mininisarea pre~
tulul de ocest, folosirea optimi a materiilor prime. Cea de a doma
parte ocuprinde: restrictiile prodblemei respectiv transcrieges subd
formd de ecuatii gi inscuatii a conditiiler comorete in casze se
desfigoari actiuneae De pildi, condijia de a nu depiési dispenidi=
1itégile de materii prime, forta de muncé, mijloacelr cigoulante
etce Functia socop si xestric{iile trebule sda fie fumniii, zespeoc~
tiv ecuatili de gradul fntii, adiocd si existe o relatie de proper~
tienalitate intre parametri gi variabilele problemei.

Un ces msi cemplex 1l presinta progremareu dinamicde Dupd
definitia unula dintre intemeletorii ei, R.Bellmon, progreamagea
dinanicd are ca obieot studierea unci decizii In mai uulte etape,
urnirindo=-se ca In fiecare otapld si se aleagi varianta optimi atfs
din punctul de vedere al etapel respective cit si din punctul de
vedere al fntregulul eorizont al planificirii.

Usiliserea netodelor matematioe ce planificaze gl de ele~
bozaze a planurilor optime a fosts fmpiledicatd mult tinp de cem~
plexitatea resolvirii unor astfel de probleme. Existenta cslcule=
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tearelor a deschis larg poarta utilizirii metodelor de anmalisi -
cantitativi precisii a metedelor matematice corespunsitoare unei
dinanici ascendente.

On cadrul tendintelor relevate anterior, matammtica gl
logica dobindesc o insemnitate tot mai mare, Astiizi teoria meder-
ni a informatiei, calculul probabilititii, leogica matematick, \
tehnica de reglare gi comandid, folosirea unor netode noderne in

ecanonie, planificare cu ajutorul calculului matricicsal, al .
teeriei jocurilor, pregremarea liniari etc., influenteazi nemij+
locit dezvoltares fortelor de productie moderns. -

lhtmtiaieigémtcmcinmhrgdeapncaninooaﬁ&
mie, decarece redii precis corelstiile dintre datele tehnice gi
econonie care intervin in activitatea intreprinderii, Pexmite
totodati s se efectusse annlise precise gi si se fundamentese
alegerea warianteler optine care s permitéi folosirea mai efi-
cienti a resurselor materinle gi wmne de care dispune econonia
térii noastre.

1,2, CRITERIX PENTU ELABORAREA PROGRA..ULUI DE FRODUCTIE

Flanificarca gi programrea productiei viseasi realisa-
e aoeloragi obiective - asiiurarea cu produse & beneficiarilor
la nivelul solicitat, cu minimum de costuri, in conditiile unei
anumite insestrixri teinice., Legitura dintre ele este atit de strin-
sk in etapele care preced productia incit uneori nu este necesar
si se faocl distincgie intre ele. In majoritatea casurilor, elabo-
rarea planului de productie gi & programelor ajutitoare este pre-
cedati de o prevedere a cererilor materialisati prin nivele de
productie stabilite de coexrdonatorii de balanti gi care stau la
basa perfectirii ocontractelor econanice,

Pregramml de realizare al produselor finite solicitate la
sfirgitul cicluiui de produstie ocenstituie punctul de plecare pen~
tru pregramarxea in timp a tuturer activitit{ilor. "Programarea pro-
dustiei® se referd in gsnerul la eladborares preogreamelor necesare
sustinerii pregramului principal, cel de exscutie a produselor fi-
nite. Buna pregremmre a preductici constituie o cerinti vitali pen-
tru desfigumres eficienti a eperxutiilor. Programiirile stadbilese
timpii g4 ritmul pentru tcate flixurile de materiale gi operatii

~
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de pzeluszaze. Cu teate cd existi o legiturd diveetd Intre plani-
ficaze §i progremaxe ¢le sint separate, prin sceasta se pet sta~
bili respemsabilitigi preeise.

Uns din eele mai impextante sarcini ale cempartimentului
de planificare la nivelul Sintreprindexii este elsberarea gi apre~
clezea diferitelor altsrnative posibile pentzu planurile de pro-
ductle i desigur pressntate sud ¢ forai caze si permitd o anall-
saze ugeard, in soopul luidrii de decisil de citre factorii compe~
tenti.

Planificarea in acoeppiunsa genexald inseamni desfigure~
z2ea egalonatd a unei astivitiyi in timp, stadbilirea unor eodieo~
tive de produstie determinate, tinind seama de mijloacele de care
8¢ dispune gi de cemplexul comditiilez in dimamica evelutiei lox.

Studiile 91 anslisels pe baza cidrera se fundamenteasil
propunexile de plan se pet gzupa in trei direotii carxe cuprind:

le Analisa nivelului indicatorilor de plan din periocada
precedentd, a indicateriler intemsivi gl extensivi ai utilajelox,
instalatiilor gi supzafete de productie, studiu privind perfeo~
tionazea proceselex tehnslogice, calitatea produselor, otc.

2« S%udii ¢i analise privind investitiile din imtzeprinde-
£e, oportunitatea acestor luoridris posibilititi de eliminaze a
lecurilor inguste.

Je £tucil gi analisze privind indicatorii de eficienti,
nivelul pretulul ds coet, acumuliéxi la 1000 lei femduri 4s pro=
ductie, etc.

Unsle din oele mali importante contradiotii ce $redulesc
zeselvate A8 planificaxe privess imobilisirile de¢ valori materie~
le pxin stocixile Iin exces fapd de xitmul livridrxilor, medificarzea
velumulul productiei £n functie de variatie ceserilor si rziseuzile
datoritd limitirii eapscitidtilor in neonexazes centracteless. In
cced 60 privegte utilisexea capacititii de productie pot exista
difezente semnificative fn capacitates sect{iiloxr gi a grupelozr de
utilajee Deseori un gzup de utilaje limiteasd capscitatea glodbald
a usinel. Aceasta represintld restrictii de caze planificaszea pre=
ductiel Szebuie si tini seama.
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Desiguz, existi si situstii Lin caze snumite seotoaze an -
capasitifi suplimentare caxe implicd cheltuiell legate de mijloa~
cele £ixe oe deplgese pe oele destinate realisirii uniforme a pro-
duotieiy In unele casuri capeacitatea excedentari fati de dexinte
totugl se mentine, fiind Justificati de desvelsarea in viitoz a
celexlalte sectii.

Dacd planuxile cerespund eu velumele de productie oe se
pot zealisa pe sesma capasitiyile:r existente,inseamni od intzeprin-
derea respectivi igli va Indeplini planul de productie planificat.
Dacd se cunosc enwmite lecuri Enguste, atunci acestea s¢ 06F ana~
lisate in primul zind.

Dintze metedele ds calculul fncircdrii utilajului, mete-
da stabilirii plxtilor compenente pentzu fiecare tip de produs
planificat este cea mai labericasi. Pe basa figelor de opexatiil,
tizmpul normat,se determinid nmunirul de ere pentxu toate reperels,
8e oeabind dupid lecurile de mumcd ¢ se compasd cu eapacitatea
dispenibilide Degld calculatosrele au seidsut sensidbil cestul epere~
tiilor de calcul a Inodredrili detaliate a naginiloxr, meteda pre~
supune 0 activitate intensid de pregremare & de pistrare 1la si a
datelor primare, astfel Inoft in unele scasuri devine greeaie. De
asemenca, netoda degi se dorepte precisd - nu tine seoma de fas~
torii intimplitori ocatabeentixi, accidente ale masinilor, defec~
te de calitate, aprovizienaze neritmicd, elemente care, in gensral,
determini ca productia reald sd difere ds un astfel de plan.

Acest luaru considerat ca hotidrftor in ceea o¢ privegte
medul de abordare a coordoniril planurilexr de incidrcare cu capaci-
titile disponibile fuce de alifel ca rereoxi sk se elabexese in
detaliu aceastd luorare laborioasi.

O metodid mal rapidd dar mal puiin precisi, de cooxdonaze
& planifiocdril cu capacistiyile, este de a stabili orele de prelu~
orare (inclusiv pregitirea) pe grupe de magini gi de nanopexd pe
locuri de asamblare sau tip de calificare pentru un produs, pentra
fiecare din eategoriile principale de produse. Aceasti situatie
se intoenegte dupd figele tehmologice pentru un model representa~
tiv pentiu fiecare clasd de pxoduse. Ficind o insumuze a exelorx
de prelucrare a nu.drului total de unitiyi finise, pentzu zespee~
tiva clasi de prodwse §i grupind necesitatile pentru toate clasels,
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80 ob§ine neeesaszul de exe pentzu utilaj in plamul de fncircere .
eszespunsiiter pexieadei zespective. Compazazea scestel iInsireoilzi
eu numiizul dispemidil de ore determinat de capscitatea utilaju~
lui va indiea selutia : se modifiocld miwelul planificat sau cape~
citatea.

Pain iaplicatiile sale, ozganisazea productiei gi a mun~
cii peate influenta atit activitatea tehnicd de productie ofs gi
cea economico-financiari, fapt cars $i cenferd de altfel un plus
de atentlie in conditiile unei produotii sporite i o eficlenti
eoonomiocd zidicati. Ritamul rapid el procesului tehnic in funciie
de paxticularititile procesului de produetie, impune aplicarea
celor mei zationale fozrme pi metode ds organisare a productiel
¢l a muncii. In acest sens in ramura constructiilor de mapini ce~
rasterul eterogen, multioperational, dispersie in spatiu sl dis-
continnitate £n tizp, determind ca actiunea de ozganisare, de &=~
sigurare a unei sinoreniziri presteblilite a desféguririi In timp
gl spatiu a producfiel, in conformitate cu ritmul planifiocat,si
constitule una din pxoblemele principale ale activitifii produo-
tive. Procesul de productie in constrootia de magini se caraste-
rigeasd prin prelucrarea simultani sau succesivi pe basa uner pre-
cese tehnologice individuale san de grup & uner repere, subansam~
ble care vor consfitul In finel un produs de o complexitate varie~
billke Combinatiile £n timp sl spatiu a osbiectelor muncii, numidrul
ridicat ds parsmetri variabild ce intervin in procesul tehmologiec
din sceasti ramuri, deternind ca latura orcganisatoericl chematd sd
asisure progremarea operativi a productiei, ci censtituie un noed
de mare dificultate ir fabricatia medernd d¢ maginie. Fapt pentzu
care, de altfel, modelersa matenaticd a preceselor de¢ progremare
& productiel este difieild. Chiar fn condit{iile pxoceselor de pro=
duotie csaverisate sau pe linii automate de transfer fluxul tehne-
legie opezational este discentinuuy flux caze este conditionat de
disensiunile gi ferma geometricd a semifabricatului, de precizia
de prelucraze precua ¢i velumnl produetiei. In aces® ocenditii om=
ganisizii 4 se eesze sd oreese sadxul sere si asigure sinezeaiszazea
compenentelex disazete astfe)l Sineit intzegul preses de fabzicatie
sl poatd £1 censidezat fn amsamdlu ca 0R preces cu sazastez ceanti-
nude Abe2ALNnd fn acest med cerintele opgamizirii, se explied atlt
Deoesitatea pespecntirii unor pripoipii de dbasd £fn preiestazes pro~
esselos de productie fin timp td spatiu, cit g4 tendintele ezegte~
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244 seziel de¢ fabsicatie, prin consentzarxea §i specialisazea proe
ductiei, pzin tipisare, unifiecasge, ntandazdisare, prin intrednce-
rea tehnolegiel ae grup £n ags fel Lnelt sl se oxeese o strusturd
de fadricatie omegeni, cu carsagtex cemtinua.

In etapa actusli a devenit un pestulat al economiei modes-
ne dependente nemljlocitd Intre sperirea eficientei ci Introduce~
gea pe soard largi In intreaga economie a meSedeler 31 mijloasce~
loz de organiszave stiingifioll a productiels. In procesul edificsi~
ril societitii socinliate multilateral dezvoltate partidul se pre-
ocupd oontinuu de perfectionarea oconducarii gi organizirii stiin-
tifisce a socletiAfil. Pornind de la principiul ol farmele §i meto~
dele de conducere ale vie{il sconomice nu sint imuabile, ¢i Sre-
bule adaptate neilor realititi, cerintelor mereu nol ale desvel=
t4zii economice - In ultimil ani, pe daza Congreselor al IX-lea,
al X=lea 91 al XI-lea, ale Conferintelor Natiomale ale partidulud
din 1967 ¢4 1972, a fost adoptat un ansamblu de misuri privind
pexfectionarea organizirii gi conduserii indussziei.

Aceste misuri an fost detarminate Qeopotrivi de schimbisi-
le care au avut 10¢ &n anii constructiel coclaliste In economia
nationald n general s5i In industrie in speciel, 68 urnere & dese
voltédrii fortelor de producties. In prezent devine imperioe necess~
28 punegea In valoare o tuturoy recurselor materiale i umene de
care dispuns economies, fmdbunititiree organiriyii productiei gi a
nuncii, oregterea rapidd a produstivititili i celititii produetied,
redusezea costuriler materiale, folosirea rajionsli a capasitifi-
lox de preductie, a spatiilox 4e productie, in genesal spesizea
eficlientel Sintregii astivititi preductivee Do altfel, pzin exganie
sage s8¢ intelege un "sistem de misuri caxe consti imn stabilixea,
alegezea §i oceoxdonarea in condityii tehnice date, a mijloacelox de
preductie 34 a feryed de munod; in scopul desfigjurdrii productied
6u maximum 49 eficienti econemici'e (Digteenciclopedis)e.

Un demenit din cele mai impertantes ale organizirii gtiin~
tifice a produstiei o1 & muncii este pregramarea §i urmirizea ope~
zativi a pxedmsjiel, o astivitate cemplexd eaze presupune co0sdeRA~
gea jJudieicasi a plamuiui ou capasitifile de produstie, exeazxea
unul decalay cerespunciter intze pxincipalele secteare gi seoiil,
gepastisazea sazeinilox pe sectii astfel Incit sd se asiguze fole~
sirea maginiler ¢1 utilajelor la intresga capacitate, folosirea
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safionald a fortel de muncd. .
Dupi cum se vede programarea fabricatiei Lmdbritigeazd
o gamili foazte variatd de preocupiri gi metode, activitate care
gepresintd un element esential al organisirii si oonducerii in~
Srepsinderilor« Sarcinile progremdirii operative se referi las
~ detalierea programelor de productie pini la locul
de nuncd gi la unitagile de timpy
= precisarea nomenclasurii, cantitupilc ¢i termenii de
exscitare a produselor cuprinse in planul de produetie;
« pregitirea operativid in vederea indeplinirii scestel
PIograms |
= gvidenta g1 controlul indepliniril sarcinilor progre—
mate;
~ reglarea operativd a desfdguriril procesului de pro=-
ductie pzin dispecerigzarea nroductiedi.

Pzincipalele operatii executate In cadrul programirii
operative se referi la modul de elaborare si preszentare a safe
einilozr e revin compartimentslor de productie gi scestea sint:

= Galoulul previzionsl

= detercdmarca capascititilor de producties

- gtabilirea loturilor de lucruj

= glaborsgea programelor de luozug

= intoomirce graficelor corespunzind programolor de lucrug

= gospodiizirea materialelory

- urmidrirea desfaguririi exscutiei programului.

In intreprindesi mari, iin unsle t&xi ou economie desvole
tati, programarea opsrativi se efectueasd aut.matisat pe calcule=
teazre 6le.tronice. Tehnica mondiald cunougte pimi in prezent mai
Bulte siateme moderne de progrcmare oparativd

- ".anagement Operating Systema” ( 05) = Seleiey

= '"'Ozgonisation = Jlttel « Gelieiseile, Bexlin lempellol

Ok IG = hei'ea Germadei i
= "Schema de fabricatfie Clivetti” -« Italia.

letodele gi formele utilisate diferid in funot{ie de parti-
culagisigile prooesului de productie gi de condiyiile cuncrate
existente in fiecare intreprindere: caracterul procesulul tehno-
logic, iasestyazca tcunici, sistenul die peodunctie (individual,
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serie, masid),stzuotura de productie. Deocarece tratarea detaliaty
a programirii operative depigesgte cadrul temei adordate, in con=~
tinuare seferirile vor £f1i legate Qe parametzil ce se ee¢r optioi-
satd In caczul unui sistem integzat de programare operativi s
productiel de serie.

Modelarea matenatiold a unii proces de producyie in indus-
tria constructiilor de magini - ou flux discontinuu, in veder a
pregzamirii operative coaperti inocd Snsemnate dificultiti deoare-
ce tredbuie 84 {ind seama de numirul de sortimente, mirirea seriel,
proocesul tehnologio, complexitatea comstruotivd a produselor, ca~-
pacitateu}u producyie, fort{a de munci,etc.

Sub espeot numeric &l parametrilor, al sistemului de le=~
giturd gi al legilox de distzidutie prin care acegti parametri
aotioneasi asupra precesului de productie, modelaxes matematicid
a precesi.lui de pregremars poate fi oomparati cu modelarea unor
pxocese masreecwvnoaice.

Pentru asiguzarea unei indepliniri ritmice a sarciniloz
de plan, la termencls impuse §i ou cheltuisld minime e planulud
de producyie tzebuie ca progrenarea eperxativi in consordantid cua
teozrena ds optimalitate din progremarea dinemiocd si fie formatid
din subpelitici optime, subpolitici care pot fi formate in acest
cas din: stabilirea unui program de productie care sid tinid seama
de petentialul produotiv de care dispuns intreprinderea; organi-
sarea procesului de preductie in functie de sistemul de produe-
tie (serie micil, serie mijioole, serie mare); determinarea prin-
cipalilor parametzi - lotul de fabricatie, durata ciclului e
fabziocatie, pericada de repetare, stocul de productie neterming-
tis ozdonantarea, instrumentul pzin care se asigurd indeplini-
z2ea sarcinilor de productie im rapext cu airimea difexifiloxr pe~
zanstzi ¢l desfligurazes precesulul de productie im timp g1 spe=
tiu in concoranti cu potenjialul fieoldrei unitiiti productive.

“ In casul Intreprinderii Eleetromotor, ansamblul de 2o~
glementiri g1 actiuni privimd: primizea, prelucrarea gi lanse~
rea cemencilor, iateemirea pregremelor, repartisarea sarcinilor
din planul de productie im timp §i spatin, pregitirea operativd
a elementelor auxiliare ale fabrieatiei, evidenta i controlul
inde;linirii sazcinilox, reglementarea operativi a procesului
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de fabriocatie in cencordantd cu ebiectivele initiale, etc.,

na censtituie prebleme ale pregramirii operative ci astiuni
ale unexr servicii fumctionale subexdenate sarcinii de reali-
sare & plamului de producties In ceea ce privegte optimisarea
pazametriler din cadrul unui sistem integrat de pregremare
spezativi a productiei, aceasta nu se face im cadrul ateliere~
lor existente dar constitule o preocupare a oficiului de in-
formaticid din cadrul intreprinderii.

Proegramarea opexativi implicid luerea im considexsse
a proceselexr de productie fm timp §i spatiu, atit a succesiu-
nii eptime @ operatiilox procesului tehnologic, oit gi a prin=-
cipiiler propertienslititii, paralelismului, ritaicititii i
continuititiie Acest lucru este dificil in casul de fatd dece-
rece caracterul tehnelogic, nivelul pregitiril g4 al insestri=
ril tehnice, sistemul de productie, nivelul gi formele de spe-
cialisare sint diferite pe ateliaerele componente: ateli:rul de
gtantaze, turnare sud presiune, bodbinaj, etce

Nu existdi o bancd de date care si permiti efectusrea
operatiunilor necesare determindrii parametrilor specifici unui
sistem integrat ou ajutorul calculatorului.

In prezent se experimenteazli, ou ajutorul unsg pregre~
0, lansarea in fabricatie a unez repere (scuturi, xotox, bee
binaj statoxr, stater etc.), urmirires execujici acestora gi men-
tajul final.

Determinarea principalilor parametiri al decfiguzixii
precesului de productie ir timp si spatiu constitule o etapd
#sincipald in vederea stabilirii umei politici optime de proe
gramaree Cuncagterea parametrilor fabricatiel asigurd intocmie-
zea programelor Jde productie pe um intexvel de timp dat, a gre=
ficeler standard, a ciclegramelsxr de falricatie si a planuri-
ler coerdenatoare pe produse. De asezenes, permite ceterminarea
gradului d4e utilisare a potentialului uman gi teunic de ocare
dispune fntreprinderea.

Principalii paramet:i sint:
e i =« volumul anual (semestrial, trimestrial, lunar)
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de productie semifabricate, piese, subansambluri .
- in bucati;
n = lotul eptim de fabricatie - diferentiat in functie
de forma de organizare a procesului de productie
succesivi, paralel¥ sau mixtd - in buciti;
Te = durata ciclului de fabricatie a unui lot (de semi-

fabricate, piese, preduse) in ore sau zile calen-
daristice;

R = periocada de rcg:tare a loturilor de fabricatie -
- ere sau zile canendaristices;

P, = volumul de productie neterminatd medie ciclicd
(semifabricate, piese, subansambluri, produse),

1.3. CAICULUL ILWWARCARII CAPACITATIIOR DE PRODUCTIE
CARE CONCURA LA REALIZARLEA MASINILOR ELECTRICE
DIN GABARITUL 160 - 200

7

Din seria unitard de motoare electrice in limitele ci-
reia Intreprinderea Electremeter produce motoare (gabaritele
71 - 250) fabricatia gabariteler 160 - 200 este integrati teh-
nologic si organisatoric in cadrul sec{iilor de productie 11
gi 12 (festa sectie 10 extinsi), amplasate in hala 81 pe ¢ su-
prafatd de 60oe mp. Integrarea (existentid in parte gsi in forma
erganisaterici a secfiei 10) a fest dictati de unii factori din-
tre care men{ionim:

- specificul tehnelegic comun al acestor tipedimensiuni
de motoare (se aplicd in parte tehnolosia de grup pentru unele
repere);

= caracterul comun al detidrii tehnologice: magini gi
instalatii gi SDV-uri, care prin cencept{ie, formé constructivi,
caracteristici tehnice, deservire, amplasament, etc., sint co=-
mune fabricatiei tuturor acester dipedimensiuni de motoare, dar
diferite de cele afectate celerlalte gabarite ale seriei unitarey

- seria mare de fabricatie intr-e gamZ relativ restrin-
si de tipedimensiuni (eirca loo.00e buc.motoare/an); recent,
grefat pe gabaritul 200, intreprinderea a asimilat gi realiszea~
si metoare din gabaritul 22% (18,5 kW - 750 ret/min,,45 kW -
3000 rot/min), 250 (30 kW «» 75¢ rot/min; 55 kW - 1500 ret/min). .

Organisarca fabricatiei motearelor din gabaritul 1§0=-200

Y
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este prastis independeamti, fiind intz-o0 misurd nefnsemnatid in~ -
fleengati de fabriocatia alter preduse ale intreprinderii ca:

- motoazre slectzice asimorone din gadaritele 71-132;
= eohipament elsctziec auto, bunuri de consumj

- fabricayia produseler de serie mick (echipement minier,

metoare auxiliare pentru locomotive etce)}
- pzoduse de sexrie mield gl cltels.

Influenta strustuxii gi pondezil celorlalte sec{ii de
productie (secgyiile 21, 22, 30, 40 g1 50) a ateliezelor cara de~-
servese fntreaca fabricajie a fntreprinderii va f£i preszentatd
Zird a se £1 efectuat wr calcul analitic, deoarece capaclt:atea
existents nu censtitule o strangulare, iar pentru oregteri mal
i mportante a sascizilex de plen capaclitciea acestors ce poate
majoeza prin dotd:l minimes Zate casul atslierelor de: sablaj
ajustare, debitare, forje-sndaj, acoperizi galvenioce, timplirie,
etce

Ca exemplu se¢ poate releva faptul ok, zecent atelierul
de sablag a fest dotat On 0ea de=g 3wa instalspie ds sablare,
in perspeesivi fiind previsuti sbyinerea pieselez turnate in eta~
20 sablatd 5i grunduiti. De asemenea, se intentioneasi dotarea
atelierulul de deditaxe eu o instalatie automati pentzu debltiat
bensi eilicicase, caxe ve realiss independenta intreprinderii
tn raport cu sortimentele &¢ Ainensiuni o6 se aprovizionsasie In-
stalatia ests meniti od asigure o folesirze eficienti a tadblel si-~
licioase destin: ti lebricirii motoarelor electrice ds serie micd
sau prototipuri. Actoalul sistem ds aproevisionare In cure furni=
s0zii livreasd tabla la 0 litime diferite de dismetrul toled,
oonduce la pierderi prin dstitare ds apreximativ 10 la sutil.

In prezant, conconitent cu exe¢;texea la dudlu & cupacité
tili de debitare, {intnd seama de considezentels expuse, protlema
capacitiyilor de preductie va £1i adberdatié numai la ateliezols de
basd din cadrul seotiel 11 g4 12, rapeztati la p:odusele represen
tative fn strustuze previsuti a se meapine pentru periocada 1978-
1980 g1 anume:

= Ateliez STANZARB=ILKPACHETARE
= Atelier TURNARE &Us PRESIU. E
« Ateliex PRAGATIRE BOBINE
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o Abelior BOBINAJ

o Atelior IMPRSGHAR

o Ateller VOPSILOKIL

o Atelior UTAND PROBE FINAL

= Atellor PIuLUCRARI MUCANICE - socsta din wrnl £14ind
obdectul umii atudiu analitic folosind programarce liniard g4 cal-
culatorul clectronice Caloulul de incircare a capacltiéfii fiecdrule
dinsre aceste ateliere .ste continut In anexes

Ateldor gtantare tole = Impachetaree Opersyiile tehnologice
prinocipals care se executd in oadrul acestul atelier sint: gptante~
rea t0lolor stator-rotor gi foramarea miosurilor magnotice stator
(Anexa 1)e Restul oporatiilor ¢e: gtanjare-indoiro socoabo, gtante=
re pliocutl de leglituri, giurire gi ambutissre orificii de vontile=
tie in capasdele motoarelor otde, 9int operatii ou volum de nano=
perd reduse

Gtantares tololor sSator rotor se ezecutu in present in ex-
clusivitets ou gtentc ou ectiune suscesivid 2n 4 pagl (realisatl
pentru prima datd fn {eri) foloeind prese cu avans sutouat de ti-
pulsiDG 400 82 (Griomar - Frantae); FR 315 £ (Griomar « Frants)j
TEV 250 tf (BRSC)y 200 tL (Grimmexr - Franta) 2 buce

Agestoa esiurd gtanterea integralid a tuturor tipedimensiu-
nilor de tole in cantitate gi structura previsuté in plan,ofori 4
ocapaocitatl disponivile pentru oregterile prelicinste fIn etapa 1960,
£iind esi urat gi foportul unei noi unitiyi de gtantare gi anume
O presil PAGZ 250 t£ (RDG), care @ intrat fn functiune fn 1977/

Thpachetarca miesuriler magnetioce stator se obiine prin
cintirire tole, presarea §i consolidares Ou scoabe in locagurile
de pe periferis $o0lclor @& umui numir de tole gorespunsétor diferi-
tolor lungimi de pachetes, Ce succesiune a fasolor operajia se fage
pr.n 3 orientare la ciupiturd tehmelogiei, cintirire, agesare pe
doxnul do impeche tare, cenSrazea %eleler prin expandarea bscurilez
dornului, presarea pechotului la lungime, consolidarea cu 500abe
prin rulsre, Ultim:lc 4 £ase 89 executd pe instalatii spooialisats
actionate electrehidraulic, eongepute 1 realisato iIn uzinue

In vedemoa ercgberii productivitiyii fntreprinderca a eo»
tionat fn sonsul reslizdrii unei noi instelatii cu masd rotativi
pentru confectionsrca miesurilor msgnetice, prin diferontiercae u-
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nor fase 6a: introduceres t0lelor pe do¥mul de impachetare, GonsO--
lidares pache tului, evacuarea sscestuia §i reslisarca acestore n
eiolu autozat pc posturi distinste. In scest mod se asiguréd o oreg-
tere e productivitutili de 6o%.fatd de situstlie existontis

Inatalstia preveds posidilitates consolidarii oiezuvliui mag=-
notie prin suduréd cu plasad eliminind seoadele mstalice 5i a fost
realissti In colaborarc cu IeseleleTizdgoarae Rezultatole obtimube
¢n csdrul prebelor tohnolo;ive sint bune gi s-a pus in funotiune
oexperimental. Functionoroa ei esto dependentd de livrerea ds cdtre
Introprindercs de oyeluri specials Tirgovigte a sortimentelor de
tabli siliciocasa sudanili,

ASeldgor turngre eud oregiuncs Turnaree coliviei rotorice
8¢ ocxeouti pe dous nagind $ip CLP 200

In paralel, in scopul eregterii productiviti¢ii munoii gl
e asiguririi unei alititi competitive, a fost dsti in exploatare
0 instalatie de turnare de tipul FRISSS 400 (k¥G) echipatd ou ao-
cesorii de deservire (instelstii de memipulars), prese hidrsulioce
de depresarv, etoe, realiseti prin suteutilare fn intreprindere.
caloulul fncaredrii este exemplifical In anexa 2¢-

Alieller pregitire hotines. Confeotionarea bLobinslor ls for-
ma geometrici g4 nunarul de spire corespunsidtor fiedsdrei tipodimsn-

siunl de motor include 0p Petii cere se executid pe 6 unl tdtli de lu=-
cru (anexa 3) sctionate messnie gi eaxe dispun de derulatoare pen-
tru desfijurarea coniuctorului, intinderea acestula precum gi de
dispositive pentru fureiistrerea mumsrului de spiroe In preze X se
utiliseasi 0 linie automatua peatru bdobina$ statoarv din impors tipi
FORTH=dsIN: (LSUA) carc realiseass iIn mod sutomat xi-cipalele oOpors-
ti4 de bobinaj .a:

= i20la,ia orestiturii;

« gonfootionsrea bobinslory

= trensforul bobimsler In stater;

= perfarnarca oapetelor de bobine,
linie care a fost complotati, prin sutodotare, cu:

= {nstalotie de transfer fntre masgini;

= presd formare finsld capete bdOLineg,

concemi Sent cu pule¥ea in funotiune a scostel 1linii s=a

preconisat realizareca prin sutoutilsre s inoé doull 1inii aseminie
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tearc, coea 0o Va solujiona problema capacitiitii ateliorului de bo=
binaj,concom bent cu oregtorca substentield a productivitif{ii cun-
cili gl fabunititirea calitiaylle

ASalder botingl. In cedrul ecestul atelier realisarca sudb=
ansamblulul "mes megnetic stator" comporti urmatoaroclec fesze: 180~
lares snoogelor, introducsroe bobinelor, fnchider.a ancojelor, fore
marea capetelor de bobins, sxecutis legaturiler. Fagelc se exeoutd
pe 4 bensi de bobina] cu tact reslabdl prevdzube cu dispozitive
specialisatie pentru susyl..rua g1 orientarce statoarelor ia timpul
operatici de bobinare (anexa 4)e

in. talotig de lumpregngre sub vids oste destinnti operefici
de impregnare sudb vid a miesurilor magnetice stetor (anexa 5). In=

stalatie este constituité din: transportul ocu lany, ocrc exeouth
transferul m:zurilor in tinpul procesulul de preinciilsire, iow
pregnere, polimerigsare; camera ou autoclave pentru impregnaro=vie
dare} tunsele pountru: preuscare, polimsrissre, inonlgirc cu erur
la teaporaturs de peate 120°G. Iatre.ul proges %ehnolo; ic (Cu em=
oeptis Operstiilor de Snciircar:=desgiruare) este automatizate

Alelier monlald. rrooesul tehnologie de montaj cste consti-
tult dintr=un numir de & operatil tehnologiee care se realiseasi
la posturi fime, de=alun;ul bencii de mcntaj motoare (ansza G)e
Bands ar.; 0 lungiams de 12 n, i este previésutd la flecare post cu
SDVeurile si utilsjele nsoecuore (gurubelnite ¢4 chei pnsumatioce,
instalatie pentru presat rulnenti, dispositiv pentru gresares rule
mentilor, etce)e iransportul motoarelor fn lungul bensii sse faco
atit prin fmpinore oit gl sub efeot gravideationsal po role 1libere,
banda avind 0 tnolinsjlc e oirca 5% Dupd ultime opcraile de LObie
nsJ motoarels sint dirijato In cedrul unui nod de beuzi de 1la care
ia%rd in gtandul de probe f£inal,

23884 de rxobe finale Probels de control electrice efeo-
tuate pentru vorificarves peramstrilor motoarelor electrice in

acest gtend sint; nidsursrca resistenpei infiguririlor, rodsj las
tensiune 75=100 V, rodaj ls tensiume de 380 V, rodaj la U, x 1,3,
afsurarea puberii sdeorbite in gol Py 91 ta ssurteirouit Py S0~
eeroiri 1las rigiditetea dielectrici gi probe de sgomote ¢ execu~
%8 Je=alungul bencii, motoarele £iind deplasats de le 0 probd 1ls
6ealalti prin migoares £n taot a benszi. transpexrtoare.
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Instalatia dispune de doui benzi in paralel, una tun'd
destinati pentzu motoare eleetrice gadbs 5-9 ( anexa 7).«

Ateljor vopajtorig. Proeesul teLnologie de aeoperire
peliculogeni a motoarelor se exeeuti in 3 operajyii, fiecare dintre
agestea efectuindu-ee in eadrul eabinei de vopsirey Tgansportul
motoarelor pe parcursul intregulul proees tehnologie se exeocutd
meoanizat cu ajutorul unui conveior ocare dispune de un numér de
176 eéiruciocare de transport echipate ou dispozitive de suspendare
( anexa 8).

Capacitatea de vopsire a instala’iei poate fi mapits
ou finosd oiroa 20 X prin vitesa de deplasare a transport.lul su
lant. Pentsu a se asigura o ealitate superiocari a aeoperirii pell-
oculogene a motoarelor s-a& previzut dotarea instalatiel ocu 9 noud
hotdé pentxu degresare, @n tunel de evaporare,

CG4APIICLTUL 2

UNEL: CONSIDIZENLE ASUP-A TAHROLOGISI D& PRLLUCKARL PRIN
ASCEISRE La PRINCIFAL: L. BEPLBE IN FABRICASIA &OZ04RSLARB
EL5CIRICE 1RYFAZaLLE CU PULEKI IKL-E & = 55 kewse

Atelierul de preluc-éri meocanioce ( uzinal) eu strueinri
comploxd atit ca nundr de operayiigrerere oit gi oa utilaje eons-
tituie atelierul oconduocdtor al seeciiei de motoare electrice gab.
5=9o0apacitatea lui £iind limitatd de utilaje din

- linia pentru preluerarea earcasel r 3 linia ds rotoa-
re; maginile pentru prelucrat seuturi,

Lédpimea, forua geonetrigi gi materialele folosite in
oons. uctia ogarousei, socuturilor, arborelui ¢i subansamblului
rotor la motoarele electrice trifaszute sint determinate de tipul,
proteotia, puterea 91 inoéllsirea admisibdili . Forma construstivi
a oelor oinel gabarite , euprinse in nomenclatorul de fabriocatie
a sectiei de motoare peruite aplicarea unor tehnologii de fabri-
oatie unitare ou influenté favorabild asupra economieitayii
productiei gi productivitétii murcii,

In vedeszea obtyinerii unel eficiente sporite,imbunéti-
tiris ,lon.nlu tehnologioc ¢i evidentiorea poeiblitié;ii d.,
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Tesolvare a unor provleme tehniceo-organisstorice oriontate spre
prooesul de prelucrars s—-e considerst util precentarea ectualu~

lul proces de prelucrara a prindpalelor subanssnbl: (cezul arbee
rilor, seuturilor etce)e

CARCASA de formi cilindricéd este prevéazutl in extorior
cu nervuri de racire, bosaje pontru cutia de borm: gi inelul de

ridioare, urechli peat-u prindserce scuturilor gi télpil de fixar.e

Construotia este monolit reslisetd ain rFo 15, svind a=-
dsusuri tehnologice de prelucrare pentru locsgul miosulul magne-
tic stator, umerii pcatru fizareca scuturilor,

Principelele conditii functionsle, coaxiditstos umexi -
10r pentru fixares souturilor eu suprefaja cilindricé int:rio-ri
a mesulul megnetic stetor se realiseasé dupd Introducerea Sn
ocarcasé s mesulul oagnetic stator bodinat,

Rogpectarsa rigurcasd a eces%or coxii¢ii rezultéd din
folosirea ca basd te.n0lo3icd la prelucrarea umerilor gi a su-
prafetel de agesare a tdlpilor suprafata interiosrae a8 wieaulul
aagnotic stator.

rrocesul teiinologlioc de preluorsre a careasei cuprinde
oporetiile de pre ucra.s megsnice prin agohiere inainte 91 dupd
asamblarea scesteia c. nlaesul magnetic ststor,

Op.ratie I=a¢ Strunjirca

unirului Ie e executu 7] M
fn cedrul 1iniel de . ree , 7,
lucrere a Ccarvsselor,diu-
pé 0 1n prealsbil esces-
o8 su 108¢ supuse unci O
curdt¢iri prin sablare

<

ou nielp, polisare yi o- |
Justare, Oporstis are 10— =— 1\7
lul de @ fndepiirta uin - =
degrogar¥e 0 parte a adeo~ D ( ) U
sululi de prelucrare ls |- —
/

uoul din umerii carcesei w_\
¢4 Ge @ realisa 0 baad Seb=
nologlici ue agesare peantru

Op-ratiile care urmmacis,
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Operatia ll=ae fressre ci-
1indiicé Sneerioerd si u-
nir IIe 56 exeoutéd ps magle
na de fresst g1 aleszat in-
terior (Sohrwerk) ¢80 g1
po un egregat spociaslizote

Ce basé tehnoloiicd de age~
sere so utilimeasd umérul
I reelisa$ ls operasjie sn-
Sericard.

Operatiea IIl=ae i‘Tesare ofi=
1indricé interioard (fie
nissre) ge realiseasi in
soopul asigwrarii celitatii
suprafetel, a %olerenyelor,
precun ¢4 e oorectirii u~-
2T abatori de ls forma ge~-
ometrioca (ovelitatecomni~
citate), elemsnte care in-
fluenteasd atit trensad to-
Tea caldurii de ls mesul
aegnetic stator, oit gl
ealitstea asemblirii sces—
tor repsmee

Operatia ss oxecutd
pe egrogate speeislisale,
fizares carcasei féoindu~
se pnoumatioce

19 =
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Operatia IV=g ~ fresere
Silpie Iutnd es desd
tehnslogicd umul 4in u~
merili prelucrati al esx~
caseli, se exscuti frese~
res plend a suprefetel
de agesare @ tdlpilor
carcascle, Opcrejyia esi=

gurd beza de¢ fixasre s
motorulul eloctric, res—-
peotiv una cintre ilopore
tantels coto co¢ Zabarit
94 se realizsoszd pes o
maginid de frezst 3l a-
losat orizontali (Bohre
werk)e

Operstia V=g¢ Giurirea
tdlpilor oonsts in exe= \ \
cutarea & 4 gauri &n tidl- A\
Pile cercasei peatru )
fixerea motorulul In time D
pul eploatirile Se res- D
1iseesd pe 0 magink egre= |

gat cu ocieln dsc luoru eu~
tonate Fizares carcasei =
fn timgul prelucrarii sc ‘
fece pnsumaticy Cu sceest

basd Sehnologlod &n time

pul prelusririi ce la ope~ / /
ratia snberioarie (AW
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Operatia Vi=e¢ Giuri [ixg=
2e sguturi gi cutie de
bornee Pc 0 megini spetie~
1isatd tip agregat cu 3 u~
altiti de luoru,echipate
ou dispozitive de giuwrit
multibrose, se executd ai-
multan glurile de fixare a
scuturilor pe carcasd,prce
cun gi zdurile pentru LoD
tarea outizi ds bLIIrneeA=
grogatul are eiclul de lue-
eru sutouat, 1ar pless es-
tu fixatd pneumatic, luln-
du=86 Ce basd tohnologlici
de agaozare in timpul pre-
luordrii suprafata ciline
dxiod £inisn$d 1a opera.ia
Ill=a.

Operatia ViIens Filotare
gluri, fixare scuturi si
outie de borne, I0l0sind

ce bagsd Sehnolosicé de age-

gare ¢l fixare acesa din
op:rntia precedenti, se u-

tilizseasd un utilad de con-

eeptie assaiinitoars cu
cel antorior,

4
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Operstis Vilieae Giuri-
¥ea locagulul Ce fixare
a inslului de :idicare
¢l gaure de pu.ere la
pdainte Se executsc pe ©
negini conoepubd i exe—
cutati in usind ocu cidu
de lucru autonat.

Opursjla I1i=ae lilotare
locag, fixers incl, ridi-
carc gl gesurd de pu:ere
la piminte Filotarea gie
urilor se executd prin
ocopiere pe O mngind agre-
gat %1p (Belle“e) §} U 8=
ceasti operatie ciclul

des prelucrare ¢l carcasei
o¢ $ngheie, wroind e ®e
efectua Operetiilc Qo u~
sinare & subansemblului,
dupd esemblarea acesteis
cu Mesul megnetio stetor,
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Operaties i-ee Asgnblaleas car=
casel cu siesul magnetie ste~
tor bobinat trebule 84 asigu=
»e coeximlitate coler doul
repere ou fafluentd directd
esupra Mirimii intexfiorului
asigurin: totodaté gi protec—
tia capeteclo: de boblima ale

A
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miezulul asgnetic staflior,ioe

potrive detcerioririi in 1O~
vire fn tigpul procesulul ds

asamblare,

Operatic sste reslismati
de 0 fnstalsie actionaté e=
leotxrghidreuliec st caxs in
timpul procosulul centrecaesi
simulten aubole plese inde-

pendent cu &Jjutorul unsi bucge elastice speciale, iar §a mpoone

tul £innl le centreazd si xeciproc una f£atd de cealaltés Solutie
tehnicd (brevet EMT) asiguri mentineres formei gsometrice a celor

doull plese pe toaté durets asamblirii, Utilsjul a fost realiaat

te §n preconte

@peratia XI-ge¢ I'inigare u=-
merie Aasigurid realizsree 00rP=
contricititil axulvi lonagu=
lui fanterior al mosulul nege
netio stetor ocu umerii de
£ixere a aguturilor,in coepul
realizér: il unul interfier u=-
aliormescxecutarca operaglel
fn eccssta foud olimina influ~
entele negative recultate in
uraa progesclor tvhnsologice
antericere (prelucrares wece~
nicd s carcasei,impachetares
mesulul masnetie stator asu
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defermatiile tntroduse ca urmere @ ssemblirii prin presare la .
Ze00 & peshetului fa e¢awcasi),

sliminarea strangulirii fa febrieatie, precum ¢i asigu~
rarsa unel calitéijl superioare & prelucririi unuie din prFincie
palele ruopere in 3aopul or.gterii competitivitiyii, a Geterminab
fatreprinde'ea de a prolect- gl resliss 0 "LIiI. AUTOMATA (U
THEANSFLL" p2atru peludrerss carcagelor din gans scestor tipe-
dimensiuni, 3cesitates :c:stela 8 fost dictatd de eensiderente=
le tohunice gl econdmice cuiu ar fi:

« Volumul nare de nanoperd, necessr realicérii ocsvcasel
Fepresinté 25% din fantreesa nanoperé ds prelucmiri prin agchiere.
no0esari oxegitirii unui wotcie

« Numérul de opera;ii tshnolo; i1ce de prelucrare, ce 8¢
cexe cfeotust (tn medie do 504 Xunotie de tipedimsnsiune ), mobi-
1istnd 1n present numai la gaberitele 160=-180-200 apresape 40 de
muncitori cslificatie

- Preciria de executie se situsesd %n elasa Ilea, condi-
tionind In buni masura obyi.orea perametrilor functionall ai mo-
torulus e¢leotrice

= Necesitatos reslizarii unor indicatori supsriori de
enlitate i productivitate.

- Agigurerce coampetitivitiatii produselor pe plata exter-
nl, avind ¢n veduers jondersa de peste 60% a expertului de motoare
din totalul productiel,

Aspsctela enuntate mal sus au fost eeredorate cu wunele
condi il spesiiiocu, oxisteants iIm intreprindere ca:

- realisar:ce tn urmi gu 7 eni prin efort propriu 8 prie
®ei 1linii teunolo;iee psntru prelucrares Garcesslor, tot ls mo=-
foarel: din gabaritele meri, linie echipati .rin magini agregat,
legate infre ele prin ¢ti de tresnsport 6u roley

- gsumnlédri calitativo, at2t pe linie de conceptis, 0%t

94 n exesutie, privind coastruoctie de magini speciale gi agre=
gat, eotionirile hidraulice gi ocomensile subozmate, fn buni nie
surd ateastate prin reslizwiile obyinutey

= ofertele striine jcatiru liveares unei astfel de 1imii
sutomste Se ridiocsu 1las miliocane ds lei valutid, iar pesidtilititile

o/ o
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de reslisare in tard la singurs ntreprindere specislisatid de
asest refil IglisUsAcBucuresti ersu limitate din lipsd de cape~
citabe la xrolectare gi executie.

Solutis de prelucrare & carcasei pe linie sutometi a fost
dsterninati ¢i de alti factori cum ar £i:

« trangpertul intor operastii a carcasslor, aetoarelor
goberit 168 « 150 «~ 200 In medie 41 kg

e ginilitudines formeli pi dimensiunile celor 6 tipodimen~
siuni.

Sud aspestul oriteriulul tehnolegic de diferentiere al
operatiilor, situatis 2e inscrie £n cazul prelucririi pe mapgini
agregat ssu 1linii sutomate, suprafotcle piesei £iind supuse sue-
eesliy unui numiir mai nare de prelucriri prin strungire, fresare,
giurire, Lfiletare, lamare,

Criteriul diregtililor de prelucrare corespunde solutiei

sdoptate, pe directiile ds deplasare a piosei In timpul prosesulul

de transfer; nu sint previzute operajii de prelucraree
Iinie re20lvd un nualdr de 50 Oporajii de prelucrare din

care;
- 2 de¢ sthrungire 1 d¢ lanere
- 3 do fresere 1 de sencuire
- g5 deo glurire 1 de control

- 17 4 £1iletare
In paralol eu alegerea unor regimuri de ageshiere optime

Feopertissrea Oporatiilor pes osturi asiguri tiopi operativi, apro-

pleti unul de altul la fiecare post de lucru, ceea 8¢ persite o
tngiweare uniformi la toste posturile de luoru,

Intr=un ouniir de 9 posturi de prelucPare s—-eu grupat toa-
Se Gels 50 de Operstyii, tinind gpeama gi de unsle condifii specis~
le oa:

= goperatiile de finisere 84 nu se exccute la adelegi post
cu Gele de ebogere!

- munirul de schimbiiri a pozitiel piesei %a linie si
£ie minim;

« ol se Ob{ind 0 Incdreare cit mal uniformid @ posturilor
de lucru, prin dublsres acelora ou nanoperid ridicatd (ssrungire,
ebégare interieexil, strungise ¢i finisere intericard, respectiv
fresames de Linisare @ tdlpilor). icest lucru s fos$ posibil prin
eplicares sistomlui de tranasfer cu multiplu de teote

o/ o
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C0.:STRUCTIY linis autometi se eompume din uraitesrclo com-
penonte principele:

le ~ Agregate do prelucrare propriu~sise constituite dins

-« batiuri (soeluri sontanyi, sistems de achilibrare s
und tégilor de lucru); ‘

= uynitigli tipisate de luworu (migesrea principalil g1
evansul repld, sefionatc oleoctromegnstio, isr svansurile tehnple-
gloes electrohidreulie)}

o mecenisaclo Ge fixare ( stringerea piesel) actionate
electrehidraulie;

o dispozitivele de giurige ¢l filetere mlSipli,
blocuri multicujit pentru strungire intericarid gi freosare plani,
ssule de spohiere (burghie, taresi, sencuiteere, lamstoare),apers~
e 4o contrel.

2¢ Sistemul de transfer « intoarvere, constitult cing
« galos principald de tranaferg
« gistens de elevare pentru urcares ¢i coborires dis-
positiveler deo fnsetire 51 calea de intosrcere;
e alatiil_ de anftrenare ale sistemului de eoclevare @
olill de intosrcere; |
« statis de distribupie-programseetionare s barelor
de transfere
3¢ Instalatie hidraulicld este compusd 4din;
= pPgaouri nidrsulice pentru actionsres unit.gilor de

luoru;
« petes de distridbutie, reglaj g1 comnandi pentru fine

treage liniee

4o Instelstia clootricid de comandk ;1 actionare pentru
realissres migoirilor principale, avansurilor gf nigodrilor suxie
liamee

S5e¢ Dispositiv.le ds insotire @ piceslor in nuadr de 25
bucdgi, oare asi_urd contrarea plesei, transportul acosteia de-e
lungul ciéli principale ds transfere

Ge Instalatii cuxiliaree
7¢ RobOfi pentru tnciwearea §i desciircarea Carcasslods

Principalele pirti enumsrate eu, evident, 0 funotionsre
fosegrati in elolul de functionare el liniel,

o/ o
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Cazastexristicile oonstructive genexrale ale liniel asi-
guzd prelucrarea completdi a carcesei de fenti psatru motearele
gabarit 16e=180=225, £iind o linie automatd de tip monofilacz.
Sistemul de txansfer cu multiplu de taot permite xealisarea unei
preductivitijd in doud schimburi - 100=-120.000 buce carcase/an.

ARBOREL: CI SUBANSAMBLUL rOiORe Ardbogele in trepte

are ca suprafete de prelucrat: locagul de calaze a coliviel ro=-
torice, fusurile pentru rulmen{i, zons de fixare & ventilatorului
extezier. De asemenea, locagurile freszate pentru fixarea penels:s
necesare calixii mieszului magnetic rotoxy respectiv a gaibel de
tzactiune. Colivia rotoxici se ob{ine pxin turnare sub presiune

a unui pachet fermat din mal multe tole de rotor prin presare la
rece. Procesul ds usinere 8 scestul subsnsambiu se executd in ca=
drul unei linii tehnologice de magini specializate pentru aceste
opezatii, prelucrirl efectuate dupd asamblarea arbogelui cu co=-
livia turnatde. Operatiile tennologice ale subansamblului xoter

in greutate de pini la 82 kge au impus mecaniszarea manipulirilog.
In acest scop s=au dotat utilajele pe care se executi aceste ope-
zatil ocu unititl de transfer cu program secvential, care reali-
seasd Iin mod sutomat alimentarea gifixarea plesei in masini, eve=
charea acesteia dupd prelucrare precum gi tramsferul intre uti-

lajee
Opezatia l4-a. F:ezarca gi centrarea ardborelui conssti

in fiesazea frontald a capetelor la lungime gi exeocuturea giuri-
lor de centrare la cele 2 capete, beza tehnologicd pentru viitee~
rele operatiie Procesul se realiseaszd pe 0 magini de fresat gl
centzat, ocare¢ prin ciolu auto:at executi ambele prelucgiri.

-y - - . e — i b o ——— e e - -

- — — —

Opezatia 15~a¢ Strunjire-copieze I. Deocarece 9 singusd
magind nu are capacitate in vedezea realisiirii fmsregului pregram
ds fadricatie pe doul magini similare, s-au repartisat anumite
pxelucriri ale arbezelui, fapt care permite utilizarea intensivi
& naginiler, un reglaj simplificat al acestora si o specialisaze

o/o
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a opexatillor g1 ClVeurilor. Opesratia se executd prin coplere
dupd gablon, ciclul de lucrt al maginii fiind stabilit pe bde-
gl de pregram.

Opezatlia l6-ae Strunjire=copiere Il. Operatie similard
cu cea anterioari, se afectueazd pe cealslti Jumétate a arboree
luie

Operatia l7-ae Stxrunjire—=degajirie Se executd le ambele
capete ale arborelui in pragul dintre fusurile Ge calare a rule:
mentulul gi umdrul de sprijin axiel al acestuia, in scopul esigue
rardil unei degajiri de refuglu a pietrel ce polizox in timpul
operatiei de rectificuxece. Cperaijia 5 recligeagi cuxent pe strun=
gurile de copiat arbori, dar tehnologic operatia nu & fost asimie
latd comstituind in acest £el 0 rez:uxvi neutilizatd a capaciti~
tilor de fabriocatiee.

__;E | | I e

Operatia 15-g. Fressrea canalulul de gaibie. Se reali~
geasi po 0 maginid de frezat verticald din doud treceri preluszim~
du=ee 8u00ce8iv oele¢ doud fate laterxsle ale canalului de pand, gZe=
glarea positiei soulei féoindu-se cu sjutorul unui comparator.
Aplicarea acestui procedeu a fost deteymivatd de mirimea redusid
a ofmpului de toleranj{d ¢ l¥fimii canclulul (max«0,055 mm)opze=
oum §i lipea unor utilaje cu precizie cu.espunzétoare acestul
L 1)
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Operatia 19-a. Fresarea locagului de fixzsre & nachetulul
robarie comperti fresarea umi osnal de pand necesar incastririi
pensi pentru fixarea ¢0livioi rotorice Surnate pe arboree Operatie
nu necositd 0 preocisies ridicatd gi s executd cu 0 fresi deget ls
0 sin_uri trecere.

Folosireg unul procedeu Sehmelegie de prelugrerea arbdoe
riler pe agregat liniar cu tranafer (swocesiunsa farelor: fresare
pleni, giurire pentru glurile de protectie $i centrare, siurire
pentru riletare, flletare -~ sxexs 9) ar esigurs @regtercs roduc=
Sivitéf{ll munocil ou circa 20 la sutd, parslel cu imbunitif{irea ca~
14 catid,

Operatia 20~e¢ ASsnDlarea arborelul cu peshetul rotoriec
86 esiourd prin presare ln roce pe O presdi hidrsuliocd, Iimitares
axislli a coliviei rotorice 5o realiseasd cu dispozitive, iar fixe-
Tes impotrive rotirii, prin carseterul ajustsjului gi psne de es-

laree
LF__ LTI 5
T

T "ﬂ”[hllll""
3 |t ) B
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vperatia 2l=g¢ otrunjire pechet (celivia rotorici Sur,
nati)e Avind bDeséd tehnologici de egesare locagurils de centrare
realizete la opsrafia li=q, se preluereasi prin sgchiere cu ine-
£flusnid directi asupre mirixii gi uniferwi tapii iatrefiaerulule
Operajia se eaxe6utd pe doud strunguri paralele, amplasate in se=
rie a céxror deservire respectiv Sranafer este r_sliset Zn .od

sutonas,
‘:g I TH L :
| .vullll,ﬂ”””””um“”nnu..
' LT TR L ~

Eg ...mlll”””” m“lllln... E

Opersyie ci=ae Hectifioarca fusulul Ie In cadrul aces-
Seli operetii se cxeocuti rectifiesres cilindrici ¢ unuis dintre
osls 2 locaguri (fusuri) pentru fixsrea rulmentului pe subsnsem=
blul rotore Frecisia neccsard iIn ssamblerea corecti a rulmentu=
lui cu fusul srderelul ss ob{ine prin preluersrea pe o msgind
de rectifiost cilindric cxteriore leservires msginii cets autp=
metéd siind reslisatid pria unitifl ce tranafer.

I IWI T
\%—" Lot

1 """""ﬂ]h]HHHHI“”""""

I\L.‘...mnuﬂﬂ “““llllm E

Opsrajia 25=a¢ o0 ificarva fusulul Il. ACCESSd Opere~
tis este sidllarid ou ces snt.-riocard gi se exmecuti pe 0 alti ag=
sind de rectificet c¢iliniric exterior,

o/ o
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Operatia 24-a. lectificarea capitului de ax constd
in prelucrarea prin rectificare a capidtului arberelui pentru
fixazea paibei de transmisie a cuplului =moueore.

3 T e E
,,.uulllll.l”” T

t
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Operatia Z5=a« heotificarea pachetulul rotoric. .ste
0 opexatie necesard atit asigurdrii toleranteloer diametrului
extegior al rotorului in soopul asigurdrii Intrefierulul cic
gl a formel geometrice, respectiv a coaxialititili acestuia fa-
td de axa de xotapie. '

+inind seana de tendintele generale privind reduce-
rea consunului de metal, realissrca subansamblului xotor, in
present se fac experimente cu teiun.0logii nol ale ardberelui, ca-
Xe 8& conducd la acest deziderxate.

Prin tehnolegia aplicati la executurea arborilor pen=
tru motoaxe electrics ue pierde o cantitate impertanti de metal,
pzeluciazea efectuindu=ge din bare laminate de L S0 L. Al ‘00/2«
68y profilul odbt{inindu-se prin agohieze. lentzu a se oitine ecoe
nomie de metal trebuie obtinut arberele eit mal apropiat de cota
finald prin deformare plasticdi, adassurile de prelucrare pvrin
agchiere sii fie cit mai mici posibil - deszidexrat cazre poate fi
zealisat prin numeroase procedee de deformare planticid la calde

o 7/ o
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Exi: 84 in present soluyii pentru edbtinerea ungi fomme -
oit mai apropiate de cea preluczati folosind un procedsun de
forjaze in matzitd, forjare 3}ibezd san varianta ardberelui tu-
bulazr 4in 603 si cepuri sudate, care implicd ¢ tehnelogie mai
complicatiis gtantiri, sudurd, agehiere, scule etc. Solujia tur-
nirii axdexiler din otel nu peate £i luatd in consideratie in
easul intreprinderii Electremotor, datoritd nccesiti{il de a se
Infiinta o turndtorie specialisatdi, pe lingd faptul cid se ime
pune o redimensionare, calitatea otelululi nefiind aceeasgi, ca
in casul efelului laminas.

O comparatie intre diversele procedee permite a eviden-
tia avantajele gi desavantajele pentru fiecare dintre acestea.

Precedsul Utilajul Avantaje Desavantaje m
le Fozjare Ciecan de Scule ief~ Precisie redusd. Unicate
libezd forjd tine
Produetiveacisutd.
Adaosuri mari de
preluczare.
Pret cost ridiocat.
Operatie anteri-
card preforja~
.-----‘--—---------!-ﬂ-----------C
2. Matrite- Presi de Plese pre- E::?‘“ obligate-
ke ::f‘ pute~  ocise Matzite soumpe.
noulo icntxu fie~
p de Serie ma:e
g:ii:;t.;. . de plese
e ute-
re foarte mares 99 8ce-
Pret de cost ri- lagi fel
dicat la ame dn
3« Laminare Bavurd
lengitu- Volturd So:lo ap:ctu%i- Plese Lae-
sate pentiu fie-
dinald cage ardbere. forjate
Nremaze de tre- pentru me~
oerxi. tritare.

Adassuri mari.

o/o
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Precedenl Utilajul  Avantaje  Desavantaje iﬁﬁzf??fu '

_ Progces aute- Seoule pentru Plene de

4 Rulare ¥:i::f de matisat. fiecaxe arbo~ dimensiumi
Pxoductivi- re. nfici gi
:::; di-  ,3apsuri prelu- 4e serie

* crere relativ zare diver

narie. Bitet. Zé=

Fu satisface e
game necesse~
r& pentru uzi-
Née
.pendlce la ca=
pete.
Pericel indoisxe

o @GP - B GF @ > B o~ GO G e G O G O S e G v @9 > G S e PP T B G o w» W @

ce Fofi?" llagind de Scule uni- Utilaed scumpe Plese se=

forjat versale 1 G . Yle micad

xotajde  ,1i. Io- leftine. Pgiggfgilggifa mare, uni-
tajie P:ccizie Ga  Zde °°‘:' .

pzelucraxe .oate tips
ridicati. c:f;ﬁ;aéf ¥6=  urile de

¢ plese cie

kegim 48 lu- o4 01 d¢ .n~- lindrice
oxu automale "554re dgtorie san conie
Programare td lungimiie ¢e in
USDEI &e trepte.
hdeosurl de
prelucrare
reduse.

Inexietenta
bavurilozr.

Pxey ocost
Iredus al
pieselox.

24 ntr e procedecle anumerate forjarea des precizie
»Iin rotatie, LD proces de deformatiae plasticd, asi;uré o cali~-
tate superioari psralel cur © subestan{ield economie de retal gi
manoperd. Prin stabiliroa cursei sculelor de deformare se acigurd
® rapartifiis uniformid i exmotd a velumuliul matoriclulul supus
deformirii, lar reglares cursei ciocaneler de Qefermare permite
obtiner a diametreler dorite la pilesa forjatie. ligcarea semifa=
bricatulul este asigLratd de capul ce stringere (prindere) al
magiaii, care £ imprimd o migcare de rotatis in jurul axului i

avansul longitudinal.

o/ o
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b a élocan

Solutia propusd, care intrunegte ¢l pirerea specia=
l4gtilor din usini, impune folosirea unei magini de precizie
de forjat la cald ou ciocane dispuse la 120° (fig.l). In acest
cas 86 obtin » serie de asvantaje cum ar f£i:

- dimensienarea piesei forjate, apropiate de cea a
plesei prelucrate gi anume cu um acaee de 2 mm pe diametrug

- obtinerea unei economii de metal in functie de for-
ms constructivd a ardberelul care peate merge pini la 40 la su=

td;
- fozjarea se face la cald, materialul fiind alungit

axial, obt{inindu-ee o cxegtere a resistentel dasoritd unui fi-
bzaj feaxrte bum, ceea ce poate conduce la ¢ redimensionarey

= dupd fexrjare arborele nu necesitd operatii de in=-
dreptare, centrarea lui fiind perfecti;

o/ o
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- eostul redus al seulslor datoriti standardiséeii
aeestera pentru mai multe lungimi.

In eomparatie eu astualul proeedeun de execufie prin ag-
ehiere si executie prin forjare din materialul plin, se obtine
o substantialé eeonomie de maneoperid de agehiore.Astfel, in pre-
sent arborii se preluereazd din OL 50 8TAS 333-57 ou diametru
de 0 58 pentru motoare din gabaritul 160 de pildi s la trepte
intermodfare , se agchiazd pe lungimi variablile la diametrul de
§ 54,5 ;3 § 48,5 pink la ¥ 36,5 mm. Acest luoru fnseamni degajarea
de eirea lo mm po dlametru fati de nuami cea., 2 mm. pe diametru
$n easul arboriler forjati. Timpul de preluerare prin agghiere
1a ocepiere se reduce la jumitate in cazul arborilor forjati din
aeeeapgi bard utilizatd pind in preszent, bineinteles ocu lungimi
debitate, reduse corespunzitor volumului ds material neeesar,
Desigur, se majl adaugd ecenomie de metal rezultatd din reduce-
zoa lungimii initiale.

Bvident, aceleagi avantaje, adied o reducere a volumu=-
lul de agahioexe yezultd gi din preluerarea arborilor prin ferja-
re £n casul motoarelor electrioce din gabaritul 180 si 200, date
przivind tipurile reprezentative,

Operatia 26-a, Bohilidbrarea dinamioci,avind ca seep
Fealisarea unui desechilidru minim al retorului £n timpul funeo-
tienirii motorului, este ultima operatie efestuatd asupra sub-
ansamblului retor, fnainte de montaj.Se realizeasi pe masgini
de eehilibrat elestrenioe de oconoeptie pi construetie EMT, prin
adlugavea de groeutiyi de eshilibrare sud formi do »endole meta-
1ice, aplicate fn sena inelelor de scurteircuitare pentru métea-
2ele ou roter in sourteireuit gi pe suporti speeiali,la motoa-
zele eu inele eoleetoare. Bochilibrarea se faoe fn doui plane
transvezsale pe arbore la extremititile miezului magnetic reter,
deseehilibrul maxim admis f£iind de 9,5 mm, Pentru modernizarea
tehnologiei de prelucrare, & oregterii productivitidt{ii muneii,
respoeetiv a asigurdrii unei calitiyi eempetitive s-a realizat
fn anul 1979 ¢ " LINIE CU TRANSPER PENIRU PRELUC (AREA ROTOARELCR™
( astienare hidrauliel ) eare, fati de ocea existenti, va resolva
desidezate ea

= prelusrarea subansamblului rotor din gabaritele
225 91 250

o‘/o
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« pxreoductivitate speriti,

« siguzantd fn functiorare;

o pxecizie de pesitionare;

~ ofort zedus al operatorilor, fiind aotiemati hidrau=
140 si avind un program electronic imbunititite

S8CUTURILE SXI CAPACELE DF RULMENTI sfnt ds fontd, de
tipul capaselor, cu formi simetrici, fiind previizute cu urechi
de prindere, pentru fimarsa pe careasi, desaje tehnslogice de
prindere £In universal, precum gi tn orifiociu central pentru lo=
gagul rulmentului. Cenditia functionald de basé este coaxiali-
tatea suprafeted cilindrice a locasului de rulment cta umidrul
exterior de fixa: e in carcaesd gi ee asizurd prim prelucrarea
ambeler suprafete la acesagi prindexe sout gi capac rulment.

SCUTURILE. Opexatia 27«a.

Stzunjize edogare a lecagului rzul-
aentulul wmirulul _e centzaze a scu~

tului, precum §i prelucrazea fron- V

talld a urechiler de prindexe gi a
butuculul de zulment, previsut pen=
Szu agesarea ocapacului de rulment
interiex. Opexatia realiseasd inde-
piztarea In cea mal mare pazte a
adacsului de prelucrare, asigurin-
duo=se,dateziti prelucrizil ambele:
supzafete la aceeapl primdere, ©
buni concentricitate, ceea co Vi Zum
cilita finisaszea prin menyimsyea
unei adinoimi d4e agchiere osnstante
la aceastd epexatie, precim i a
unor regimuri de agchieze ugeare.

<
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Operatia 27a. Gaupirea constid /;___
in ebtinerea simultani a ce~ T'//
loz 3 gkuri din urechile scutu=

lui pentzu fixarea acestuia /422
pe moter, cit si a celor 3 gi.

urd pentru fixarea capacelor

de rulment. Operatia 8¢ exscu~
td pe o maginid tip Hille, scu~
tul avind ca basi tehmologici |

de agesare umirul prelucrate

Opezatia 28-a. Strunjire-fini- =
sare. Fatldl de operatia de stzun~

Jire ebogare, regimurile de ap~
chieze sint mai ugecre asigurin-
du=se preciziile corespunzitoe~
2e la lecagul ialmentului(cimp
de tolerante ¢+ 0,0273 = 0y014
ma), oft g1 la umirul de fixaze
a scutului (¢ 0,050 mm), precum

¢l o calitate a suprafetel de
146 la locag zulment gi 3,2 la
mmeri.

,\
|
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Opexatis 29=-a. Stzunjire
spate. Se prelucreasd so-
pzafata frentald exteri-
sard pentru agesares cé-
pacelor de rulment exte-

zioaxe.

Opezatia 30=-a. Giuzile.

Constii in obtineres celor
3 glurd gzadial> psatru
fixarea capacului wventi-
latpz.

Aceasti eperatie se exa~
ocutd numaipentru scuto=
gile suporte

L/

N

S

L4
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Opezatia 31l=-a. Filetaze.
Avind scecagl basi tehnole-
gicd pe ac2eayl magini se
executd simultan filetarea
gédurilex prelucrate la epe-

rafia anterioari.

Opezatia 32ea. Honuire.
Ca urmaze a cexerilor spe-
rite, atit pentru exppet
cit g4 pentru piata integr-
nd, privind livrarea uner
mnotoaze ou nivel redus de
sgemet gl vibzatii, sea
precedat recent la aplice~
Xea Sehnolegiel de heamuire
& locagului de rulmens, la
souturile motesraslore. In
paima etapd asest luczu s=a
gealisat ocu magini dim im~

v/ o
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pexs 4 tip KADIA (ReF¢Ge),cu resultate buns  In preszent in-
Szeprindezea a 2eugit 83 xeducd aproape tesal importul acestes
categexii 4e motoarxe selicitate de econsaia nationald. .

Izec0erea de la prelusrarea clasicd a scuturiloz pe
stzungusri pazalele la prelucrarea acestora pe strunguri spe-
cializate cu progran permite o oregterc a productivititii mun.

eii ou 30 la suti. Precedeul tehnologic inclusind eperatiile
din anexa 10.-~

CAPACE DL RUI¥TNTe Atft cele intesloare ocit gl cele
extezioare comportd operajil eimilare prelucririi seuturilor,
comstind in prelucrarea rxin agohiere pe¢ strunguri paralele a
locagulul de sngejare cu arborele, precim gi & umirului de sssm~
blare cu seuturile. Esta necesar ca amindeudi suprafete sa fie
oencentizice. :le se executi la aceeagl primdere. De ascmened,

91 opexatia de filetaxe pentru cele intuzicare.

Opezatia 33-a¢ Stzunjizea.

8¢ exscutld pe strunguri pasale=~
le, echipate ou dispositive
poesumatice de centrere gi fixa~
26¢ Ambele suprafete (eatit umi~
zul de fi.are pe scut ¢it si
geura de calare cu agborele)

se prelucresasi la o acesasd
prinueze; se obt{ine estfel un
Joc unifera gi saficient de

mic fntre lecasul eapacului de
gulment g4 arbere,pentzu a nu ,
permite sgurgeres ludrxifiap~ /
tulul sud actiunea incidlsirii. A
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Opexatia 34=a. Filetarea.

Se realiseasd pe o magind
de gidurit echipatd cu dis~
positiv de filetare multie~
plu, cu bzate Surnate.

Filotares se¢ efoctusasd
aumci la capascele puntru
zulment interier, dirzect
pe glurile zealisate la
opexatis de turnare sud
presiumde

PENELE. &1int eonfecpienate din etel laminat, call~
tatea supzafetelor Tiind asigurati prin operatii de rabotaze
g zectificare plani. Pana de fixsze se exscutid pentru pachet
zotexic gi saidd.

Operatia 35 - 37a. Ambele repere se executi ‘in preo=
file luminate la cald de sec{iune dreptunghiularde

Opexatie 26=%8 - 39a« Indepirtarea adessului de pre=
luc:raze in sgopul obtinexil dimensiuniler de montad se face pxin
zabetaxea po m&ginile vip "Shaping", adiugindu-se pent:u pane
saidd (ou pretentii de precisie in tolerante 4de max.0,05 an),
® eperatie d¢ rectificase pe magina de rxectificat plane.

INEL DE RIDICAKE. Sezvegte la suspendarea metezului
£a soopul manipulizii scestulae.

Opezatia &4)l=a: Debitare. Deocarece semifabricatul oea~
atd Aim doud inele de ridicare forjate intz~un cerp oomun, 8¢

Srece Ja separazea acestora ¢ 0 presd cu exoentric ce 63 $f£, ou
o gtan§ld 4o tideze simpli.

o/ o
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Operatli 42-a. Strunjire -~ filetare.Se realizeazé pe .
strunguri paralels cu o eshipare tehnologiedi de S54D,V. foarte sim-
plé.Operatia eonstd fn strunjirea eilindrici urmati de filetarea
eeului,onre se ingurubeasi in bosajul corespunzétor din earcasd.

CAPILOLUL 3

3ole FOLOSIRE4 MODELSLOK »aiikaiICs SI 4 CALCULAZOALLLOR ELEG-
TRONICE PENIRU CALCULUL SI «NailZa INCARC4RII USILAJELOR.

In vedereca ridicirii efioientei activitidtii economioce &n
practica curentd se aplici diferite metode materatice(programarsa
liniard, dinacick, teoria joourilor ete.), in scorul amplaséiril
optine a mijlogcelor de muncdj,a pregitirii tehniece a fadbriocatlei,
programdrii operative, aprovizionirii.ietodele matematice sint
prezente si in determinarea capacitiyilor de productiegcare sint
influentate la rindul lor de gradul de uszsurid norald gi fisied a
fondurilor fixe, nivelul de calificare a fortei de Lunci,gradal
de folosire a timpulul de lucru, diseiplina muncil.lactorul oel
mai important In determinarea eapacititii de productle rimine
totugl performanta instalatiilor gi echipaxentului tebniec de
produeiie. Capaocitdtile g1 utilizarea lor reprezinti un coaplex
eomun, elo sint In mod normal indisoludil legate intre ele.,Oom-
pazarea lor reciprocd permite evident{ierca disproportiei dintre
eapacitdtile diverselor ateliere gi seetoarc ale intreprinderii,
adiod descoperirea loeurilor inguste.

In eonstruct{ia de magini oa §i In alte ramuri,alinie-

Pea capacitayii se face nu dupad looul ingust ol dupd verigile
eonduciitoare ale productiel care realizeazd sarcinile el prin-

cipale, Do asemenca, aetivitatea desfédgurat: in unitigile din
constructiile de magini permite oprirea texporard a exscutéril

produciiei in erioce faséd a prooesului tehnologio, firi a inregis-

tra pierderi d4e munsi gl resurse nateriale,fapt care di posible-
litatea organizirii aetivitatii intrenrincerii dups prinecipiul

periodic gi se fmparte preeis in sahisburi, zile @i siptfmini,
admiyindo-ee sile 91 sehimburi neluoritoare.In esea ce privegte mm
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rul schimburiler de lucru in decurs de 24 ore, aceasté problema .
nu gi-a gisit Iincd o reselvare ocomuni in constructia de magini.
Majeritatea functieneasi in doud schimburij dar existi usine ca-
re lucreasid intr-um singur schimb sau in trei. Simt cazuri cind
fn aceeasl usini cu regimul de lucru im doud schimburi existid
sectoare, sectii, ateliere care lucreasid intr-un singur schimd
sau trei. Evident, calculul capacititili trebuie efectuat in cen~
ditii care corespund ocel mai cemplet regimului optim de functie-
nare sl cu referire la censtructiile 4o magini; astf:1l de con=-
ditii se oreasid in trei schimburi.

Caloulele referitoare la determinarea capacititii de
product{ie conduc la sisteme de ecuatii cu un numiar infinit de
solutii. Solntia optimd nu poate fi determinati decit cu ajuto=
rul pregramiirii liniare, iaxr pentru alegerea variantei optime
in med eperativ este necesar ca aceste calcule sa fie efectuate
ocu ajuterul calculatorului electrenic.

In justificarea aplicirii pregramirii liniare privind
resolvarea uner probleme dim cadrul procc<sului de fabricatie
s=-a considerat necesar a se xeszenta unele aspecte care eferd
folosirea acestui instrument matematic la resolvarea concreti
a preblemei abordate in cadrul tesei.

Proeblema generald a programiériil liniare se poate sorie
sub diferite forme echivalente i censti in determinarea unui
veocter x, n' dimensienal care eptimizeasi o functie.

Una din aceste forme este:
n

£= 2 0 (%.1)

14

in cenditiile:

J:i aX; = 1= 1,24000m  (3:2)
JZ: a Xy < by 12 1y200000my  (5e3)
Jan 8y 4%y > b 1 = 14240000my (5..4 )
b < JZ’: ayyXy < B 1m1,2,000,m, (:.z )j

X limitat

BUPT



- bl -
O altd formd a modelului matematic se ob{ine luind in °

considerare vectorii coloani dim matricea A. In acest cas se de~
termind eptimul funotiei in comditiile:

X8y ¢ X8y 4 ccedX AL = (bi) i = 1.2,...;.1
‘1‘; + Xpad-t ceovxpay L (by) 1= 142y000,m,
xl‘i'_ + xz."z' + """ﬁ&: > (bi) i= 1,2'coo.l3

(blk xj8] + X803 ¢ coeex 87 < (bi) 1= 1,2y000,my
X limitat

Formarea medelului liniar in modul prezentat mai sus,
este 