Titlu :    Controlul informatizat pentru procese metalurgice complexe , cu sisteme     
               distribuite de conducere si roboti industrial ice urmaresc scene in miscare 
               prin tehnici de  vedere artificiala  
Proiect  : POS CCE – AXA 2

Beneficiar : S.C. LAROMET S.A.

Operatiunea : 02.1.1 “ Proiecte de CD in parteneriat intre universitati/ institute de        cercetare si intreprinderi  “

Perioada de derulare proiect : 18.06.2010 – 17.12.2011

Cod SMIS – CSNR 11824

Valoare proiect FEDR : 2.029.001,40 lei

Valoare buget national : 415.478,60 lei 

Cofinantarea eligibila  : 1.629.720 lei

Valoarea total eligibila proiect : 4.074.300 lei
Obiectivele proiectului :

Obiectivul general 

Elaborarea unui proiect avansat de automatizare bazat pe sisteme PC, PLC, RVA, unde pe baza unor pachete software avansate sa se ajunga de la o tehnologie metalurgica uzata moral  dar    nu si fizic ,la performantele unei tehnologii moderne , precum si integrarea zonelor noi de proces in cadrul platformelor operationale nou create .
Elaborarea unui sistem flexibil de fabricatie bazat pe un control automat realizat prin cooperarea dintre echipanente conduse de controlere programabile si roboti industriali integrati in sistemul de fabricatie si siteme video de corectie a miscarilor manipulatorului .obtinanadu-se tehnologii complexe de mare productivitate .
Obiectivele stiintifice :
Dezvoltarea unei arhitecturi de control orientate catre productie caracterizata de :

· posturi de control pentru: procese de extruziune la cald a metalelor si prelucrarea semifabricatelor , robot ,celula flexibila de fabricatie ,sitem de control.

· Ierarhizare/structurare arhitectura de comunicatie in sistem global de conducere.

· Corelarea resurselor cu productia conform conceptului de prelucrare in echipa.

· Integrarea controlului de calitate in fluxul de productie pe faze intermediare 

· Mecanisme de auto-organizare si auto-instruire care permit fiecarei componente sa evolueze pe durata ciclului de functionare , toleranta la defect.

· Implementarea operarii prin partajarea atributiilor si asigurarea backup-ul operarii

· Balansarea caracteristicilor de autonomie si interoperatibilitate in sistemul multi-agent de control al productiei prin integrarea controlului proceselor.

Scopul proiectului

- Proiectarea , implementarea si validarea prin realizarea modelului experimental a unei arhitecturi de management si control al productiei pentru fabrici metalurgice care inglobeaza controlul semifabricatelor si al produselor finite prin prelucrari bazate pe celule flexibile de fabricatie inteligente ,autonome ,reconfigurabile, pentru activitati de viteza mare in procese de forjare  cooperand cu procesul de realizare de semifabricate cu scopul optimizarii planificarii productiei prin reducerea timpilor morti din productie.

 - corectia online a planificarii miscarilor robotului supervizata de sistemul de vedere artificiala in scopul prinderii pieselor incandescente aflate in miscare pe un conveyor si depunerea acestora in matrita de forjare.
-  integrarea procesului de fabricatie intr-un sistem unitar de control al fabricatiei si conectarea acestuia in sistemul informatic al fabricii.

- complectarea sistemului de vedere artificiala cu functia de control de calitate prin detectarea defectelor de suprafata  si de gabarit a semifabricatelor presate ,ce urmeaza a fi forjate.

- creerea de tehnologii de fabricatie complexe prin cooperarea diverselor ansambluri de echipamente inteligente conectate in arhitecturi ierarhizate si distribuite de comanda.

- centralizarea si arhivarea datelor de process si furnizarea acestora unui sistem de management ERP.

Indicatori realizati de proiect 

Rezultatele implementarii proiectului 

1) – realizare model functional

2)  - studii privind proiectarea modelului functional

3) – planuri de amplasare a utilajelor in cadrul celulei flexibile de fabricatie 

4) -  realizare hardware si software system de control

5)  - amenajarea spatiului de lucru si a utilajelor in cadrul celulei flexibile de fabricatie

6)  - elaborarea de prospecte , desene de executie si specificatii tehnice 
7)  - realizarea sistemului de comunicatie intre echipamentele de proces si celula flexibila de fabricatie

8)  - realizarea sistemului de achizitie date in timp real

9) – cinci statii de operare in cadrul sistemului de fabricatie 

10) –  interfata system de management- system de control

11)  - instructiuni de utilizare model functional.

Rezultate ca urmare a realizarii proiectului 

1) – locuri de munca nou create datorita proiectului -5 , iar in CD 3 

2) – o pagina WEB a proiectului 

3) – 4 publicatii stiintifice rezultate din proiect
4) -  validarea drepturilor de proprietate industriala 

POZELE PROIECTULUI :
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