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REZUMAT 

 

Teza conține: - 111 pagini, - 73 ilustrații, - 6 tabele, - 25 surse bibliografice. 

  

 Cuvinte cheie: bielete de direcție, presă, laser, tratament termic, roboți și controler 

Yaskawa, monitorizare parametrii, consumul de energie electrică, eficiență energetică, eficiența 

producției, randament. 

 

 Obiectul de studiu: Liniile de producție dintr-o fabrică care vor fi analizate pentru  

comparația performanței unei linii de asamblare manuale și a unei linii de asamblare automatizate 

pentru producția bieletelor de direcție. Analiza se concentrează în principal pe aspectele critice ale 

procesului de producție, inclusiv eficiența și productivitatea pentru urmărirea capacității de 

producție și consumul energetic pe o perioadă determinată 

 

 Scopul general al tezei: Scopul general al tezei este de a studia procesul de asamblare a 

bieletelor de direcție, atât în cadrul unei linii manuale cât și al unei linii automatizate, pentru a 

determina experimental caracteristicile fiecărui tip de linie în diferite condiții de producție. 

 Pentru atingerea scopului propus au fost realizate o serie de activități precum studierea 

liniilor de asamblare manuale și automate, înregistrarea pe schimburi a consumului curentului, 

determinarea caracteristicilor de performanță ale fiecărei linii, determinarea capacităților de 

producție și timpul de funcționare pe lună timp de un an. 

 Datele obținute au fost analizate pentru a determina dependențele dintre consumul de 

energie și capacitatea de producție, precum și eficiența energetică a fiecărei linii. Consumul de 

curent și putere a fost monitorizat, iar rezultatele au fost folosite pentru a calcula consumul total 

de energie pe lună și pe schimb. 

 Studiul comparativ dintre linia de asamblare manuală și cea automatizată a oferit date 

valoroase despre avantajele și limitările fiecărei metode. Cu ajutorul acestor rezultate 

experimentale putem vedea ce decizii se pot lua din punct de vedere al modernizării liniilor 

manuale și ce anume ar trebui schimbat, dar și îmbunătățirile care ar putea fi aduse din punct de 

vedere energetic. În cazul liniei automate se urmărește procesul de funcționare, iar  în urma analizei 

fiecărei etape din proces se va urmării aducerea de îmbunătățirii pentru a eficientiza funcționarea 

liniei. 

 

 



 

 

 

ABSTRACT 

 

This project contain: - 111 pages, - 73 ilustrations, - 20 tables, - 27 bibliographical sources. 

  

 Keywords: steering tie rods, press, laser, heat treatment, Yaskawa robots and controller, 

parameter monitoring, electrical energy consumption, energy efficiency, production efficiency, 

yield. 

 

 The object of study: The production lines in a factory that will be analyzed for 

performance comparison of a manual assembly line and an automated assembly line for the 

production of steering tie rods. The analysis focuses mainly on critical aspects of the production 

process, including efficiency and productivity to track production capacity and energy 

consumption over a given period. 

 

 Purpose: The overall aim of the thesis is to study the assembly process of steering tie rods, 

both in a manual and in an automated line, in order to experimentally determine the characteristics 

of each type of line under different production conditions. 

 In order to achieve the proposed goal, a series of activities were carried out, such as the 

study of manual and automatic assembly lines, the recording of current consumption per shift, the 

determination of the performance characteristics of each line, the determination of production 

capacities and the monthly running time for one year. 

 The data obtained were analyzed to determine the dependencies between energy 

consumption and production capacity as well as the energy efficiency of each line. Current and 

power consumption was monitored and the results were used to calculate the total energy 

consumption per month and per shift. 

 The comparative study between manual and automated assembly lines provided valuable 

data on the advantages and limitations of each method. With the help of these experimental results 

we can see what decisions can be made in terms of modernization of manual lines and what should 

be changed, as well as what improvements could be made in terms of energy. In the case of the 

automatic line, the operation process is followed, and after analyzing each step in the process, 

improvements will be pursued to make the line run more efficiently. 
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Introducere 

 

În contextul industriei moderne de producție, optimizarea proceselor de asamblare este 

crucială pentru a rămâne competitiv și a asigura calitatea superioară a produselor. Lucrarea de față 

explorează analiza comparativă între o linie de asamblare manuală și una automatizată, 

concentrându-se pe producția bieletelor de direcție. Bieletele de direcție sunt componente esențiale 

în sistemele de direcție ale vehiculelor, influențând direct performanța și siguranța acestora. 

Linia de asamblare manuală include patru stații principale: un cuptor pentru tratament 

termic, un laser de scriere pentru marcarea pieselor, o stație pentru rodajul bieletelor de direcție și 

marcarea prin presare și o stație pentru asamblarea bieletelor prin presare. Fiecare dintre aceste 

etape necesită intervenția directă a operatorilor umani, ceea ce introduce variabilitate și riscuri de 

erori. 

În contrast, linia de asamblare automatizată utilizează roboți pentru majoritatea 

operațiunilor, eliminând necesitatea intervenției umane constante și asigurând o producție continuă 

și consistentă. Deși linia automată nu include un cuptor pentru tratament termic integrat, aceasta 

compensează prin precizia și controlul standului de testare care reușește să ofere același rezultat, 

dar cu un consum mai mic de energie și cu un timp mai rapid, precum și prin monitorizarea în timp 

real a parametrilor critici de proces, cum ar fi cuplul și presiunea. 

În era digitalizării, adoptarea tehnologiilor de automatizare industrială, cum ar fi roboții 

Yaskawa, servo driverele și servomotoarele de ultimă generație, devine din ce în ce mai 

preponderentă. Aceste tehnologii sunt integrate cu controllerul MP3330 IEC pentru a asigura o 

gestionare optimă a procesului de asamblare. În paralel, liniile de asamblare manuale continuă să 

fie utilizate datorită flexibilității și costurilor inițiale mai reduse. Studiul prezentat analizează 

ambele abordări, oferind o perspectivă asupra modului în care automatizarea poate transforma 

procesele tradiționale de producție. 

Pentru a oferi o analiză comprehensivă, studiul a inclus evaluarea producției pe schimb, 

timpul per piesă, curentul și puterea consumată, precum și consumul energetic pentru fiecare lună. 

Datele au fost colectate și analizate pe o perioadă de șase luni, oferind astfel o medie generală care 

reflectă performanțele ambelor linii de asamblare pe termen lung. 

Scopul principal al acestui studiu este de a determina cea mai eficientă metodă de producție 

pentru bieletele de direcție, evaluând costurile operaționale, calitatea produselor și volumul 

producției. Prin compararea performanțelor liniei manuale și a celei automate, această lucrare oferă 

recomandări fundamentate pentru optimizarea proceselor de asamblare în industria componentelor 

auto. 
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