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PROIECT 3

Conducerea inteligenta, cu tehnici avansate si navigatia bazata pe
senzori performanti si sisteme servoing vizuale a Sistem Autonom
Complex -Asistent Robotic Personal SAC-ARP si Sistem Autonom
Complex -Vehicul Autonom Multidirectional SAC-VAM integrate in
tehnologii de asistare medico-sociala si deservire de linii fabricatie
felxibila de precizie, de laborator (linii de mecatronica) si industriale

ETAPA 3 2020

Testarea structurilor de conducere si navigatie a sistemelor autonome
complexe, SAC-ARP si SAC-VAM, in regim de laborator; Integrarea
SAC-ARP in tehnologiile de asistare personala intra/extra spitaliceasca;
Integrarea sistemelor autonome complexe SAC-ARP si SAC-VAM in
tehnologii hibride de deservire linii de fabricatie flexibila de precizie, de
laborator, de mecatronica, de A/D, Hera&Horstmann; Integrarea
sistemelor autonome complexe SAC-ARP si SAC-VAM in tehnologii
hibride de deservire linii de fabricatie flexibiléd de precizie, de laborator,
de mecatronica, de P/R, Festo MPS200
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Cercetarile Etapei 3 raspund obiectivelor de cercetare aferente Activitatilor 3.9,
3.10, 3.11, 3.12 din planul de realizare al proiectului complex, si au condus in final la
implementarea si testarea in regim de laborator a conducerii In timp real a unui
Sistem Integrat pentru Fabricatie Flexibila (SIFF), deservit de sisteme autonome
complexe, SAC-ARP si SAC-VAM. In acesta etapa s-a definitivat structura hardware
a sistemului de productie, adica s-a realizat completarea sistemului existent, destinat
fabricatiei in flux, cu o celuld de dezasamblare flexibila echipata cu manipulator
industrial ABB si a fost realizata si implementata in timp real structura de conducere
pentru asigurarea capabilitatii de procesare/reprocesare a liniei de fabricatie utilizand
sistemele autonome complexe SAC-ARP si SAC-VAM, care echipate cu algoritmi de
conducere care dau autonomie, pot fi utilizate si in aplicatii intra si extra spitalicesti.

REZULTATE OBTINUTE

-Sistem servoing vizual mobil plasat pe manipulatoarele care echipeazéd SAC-ARP si
SC-VAM;

- SAC-ARP si SAC-VAM integrate in tehnologia de asistare personala intra/extra
spitaliceasca:

-SAC-VAM testat in actiuni de salvare in teren accidentat;

-SAC-ARP si SAC-VAM integrate intr-o tehnologie hibrida de deservire pe linii de
fabricatie f de precizie, de A/D si P/R, in regim de laborator;

- Rezultate ale testarii in laborator a conducerii liniilor flexibile de fabricatie integrate
in tehnologii hibride de fabricatie flexibila de precizie, asistate de SAC-ARP si SAC-
VAM;

Act 3.9 -Testarea structurilor de conducere si navigatie a sistemelor
autonome complexe, SAC-ARP si SAC-VAM, in regim de laborator; -
Diseminare rezultate

Au fost testate structurile de la Etapa2-2019 pentru robotii Pioneer 3Dx si PeopleBot
implicati in preluarea pieselor recuperate din statia de dezasamblare. Pentru
navigatie au fost validati algoritmii de evitare a obstacolelor si de deplasare in timp
prescris, cu scopul de a asigura sincronizarea cu linia de fabricatie si/sau cu
cerintele impuse de utilizatorul din spital. S-a facut testarea structurilor de conducere
si navigatie a sistemelor autonome complexe, SAC-ARP si SAC-VAM, in regim de
laborator. Sistemele SAC-ARP au fost echipate cu sisteme de navigatie pentru
ocolirea obstacolelor si cu algoritmi trajectory tracking pentru deplasare in timp
stabilit. Aceste structuri de conducere au fost integrate in in tehnologiile de asistare
personala intra/extra spitalicesca, in tehnologii hibride de deservire linii de fabricatie
flexibila de precizie, de laborator, de mecatronica, de A/D, Hera&Horstmann, si in
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tehnologii hibride de deservire linii de fabricatie flexibila de precizie, de laborator, de

mecatronica, de P/R, Festo MPS200.

SAC-ARP considerat in aceasta etapa este ansamblul

(Cyton) si camera (Logitech).

de la SO la depozitul statiei de lucru S4.

deplaseaza pe o cale dorita intr-un timp dat,

format din robotul mobil (WMR) (PeopleBot), brat robot

Camera video este plasatd pe ultima sectiune a
manipulatorului (langa efectorul final). WMR are sarcina
de a muta manipulatorul robotic cu componenta P4-R

Miscarea WMR este controlatd cu un algoritm de
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Pentru a prelua componenta P4-R de pe statia de lucru SO, este propus un algoritm
pentru a detecta pozitia exactd a componentei, utilizdnd LabView (Fig.1). Acesta
este utilizat Tn continuare pentru a controla efectorul final al manipulatorului, pe baza
datelor achizitionate de la camera video. Acesta este modul in care functioneaza
algoritmul servoing vizual mobil.

Acest algoritm este util deoarece WMR cu bratul robot nu este intotdeauna in
aceeasi pozitie (in acelasi punct) in fata statiei de lucru pentru dezasamblare (SO0).

Acest lucru se intampla din cauza incertitudinilor modelului, din cauza alunecarilor
WMR sau eventualelor denivelari ale suprafatei.

SISTEMUL UTILIZAT pentru VALIDAREA REZULTATELOR OBTINUTE IN ETAPA3 2020

Linie de
mecatronica

Sistem autonom
complex (SAC-ARP)

e

Celula flexibila

Figura 2



Raportare 2020 Proiect 3 PN-III/ PCCDI-78/2018

Act 3.10 -Integrarea SAC-ARP si SAC-VAM in tehnologiile de asistare
personala intra/extra spitaliceasca; -Diseminare rezultate

Pentru integrarea SAC_ARP si SAC-VAM in tehnologiile de asistare intra si extra
spitaliceasca, au fost imbunatatiti algoritmii de navigatie, cu ocolirea obstacolelor fixe
si mobile, dezvoltati in Etapa 2 si algoritmii de deplasare prin spatii inguste (usi, sau
culoare inguste). Acestia au fost completati cu algoritmii de preluare de obiecte
utilizadnd algoritmi bazati pe servoing visual, algoritmi utilizati si in sistemele
complexe de deservire a liniilor de fabricatie flexibila. Algoritmii de preluare de
obiecte sunt strict necesari pentru dezvoltarea tehnicilor de asistare personala.

Sistemul Visual servoing al SAC-ARP sau SAC-VAM
Pasii principali ai algoritmului de control sunt:

1) extrage informatii vizuale utile pentru a calcula caracteristicile obiectului;
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2) utilizeaza aceste informatii ca intrari pentru bucla de control (stind ca se
calculeaza eroarea dintre caracteristicile vizuale curente si valorile dorite ale acelor

caracteristici);
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Figura 3
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3) comenzile (iesirile) (de exemplu, viteza bratului robotului) sunt calculate pentru a
reduce eroarea, asa cum se vede in Fig.3 in care este reprezentata schema bloc a
structurii de conducere bazate pe servoing visual.

Implementarea in timp real are ca scop identificarea obiectelor si transportul lor in
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punctele corespunzatoare (fiecare dintre cele 4 obiecte, are cate un punct de
destinatie asociat) . Pentru a indeplini aceasta sarcina, SAC-ARP trebuie sa
identifice si sa preia obiectul de la statia SO (acesta este algoritmul de control bazat
pe servoing vizual) si sa il livreze la statia de destinatie.

Figura 4 -Traiectoria dorita
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Conducerea navigatiei bazata pe Trajectory Tracking trebuie sa asigure nu numai
planificarea drumului pe care se face deplasarea (asa cum se poate vedea ,calea,
dorita in Fig.4), ci si profilurile de viteza (dimensiunea temporalad - vezi Fig.5). Fig.5
si Fig.6 arata grafic rezultatele obtinute in urma implementarii in timp real pe SAC-
ARP (format din WMR PeopleBot si manipulator Kyton echipat cu sistemul servoing
vizual).

Figura 5
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Rezultatele experimentului Tn timp real sunt prezentate in Fig.4, unde este afisata
calea urmata SAC-ARP . Controlerul pentru gestiunea navigatiei este utilizat pentru
a rezolva problema de urmarire a traiectoriei cu erori minime. Fig.5 si Fig.6 arata
grafic rezultatele experimentale ale algoritmului de conducere de tip ,sliding-mode™
utilizat pentru SAC-ARP in ceea ce priveste dinamica erorii si vitezele liniara si
unghiulara. Se vede foarte usor cum controlerul proiectat, poate urmari cu precizie,
traiectoria SAC-ARP sau SAC-VAM. Solutia problemei de navigatie in timp minim
(Trajectory Tracking) se bazeaza pe proiectarea unui regulator de tip ,Sliding Mode”.

Act 3.11 -Integrarea sistemelor autonome complexe SAC-ARP si SAC-
VAM in tehnologii hibride de deservire linii de fabricatie flexibila de
precizie, de laborator, de mecatronica, de A/D, Hera&Horstmann;

Una dintre problemele principale referitoare la sistemele flexibile de fabricatie sau de
asamblare este productivitatea. Exista diferite moduri de a aborda aceasta
problema, printre care ordonarea sarcinilor, atribuirea reactiva a sarcinilor sau
incercarea de reutilizare / reprocesare a pieselor neconforme.

In aceasta etapa, a fost realizatd o aplicatie de conducere in timp real pentru a
asigura capacitatea de reutilizare / reprocesare a pieselor neconforme intr-o linie
flexibila de fabricatie Mechatronics (FMML) asa cum se poate vedea in Fig.7. Linia
flexibila de fabricatie, luata in considerare pentru aplicatie, este o linie HERA &

9
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Horstmann Assembly Mechatronics (AML). in aceasta etapa a fost realizata aplicatia
de conducere in timp real a SAC-ARP si SAC_VAM (a robotului mobil cu roti (WMR)
echipat cu un manipulator 7DOF care are un sistem de servoing vizual mobil (VSS).
VSS foloseste arhitectura Eye-in-Hand pentru a efectua sarcini de preluare si
transfer a obiectelor cu pozitii a priori necunoscute. Sistemele robotizate autonome
folosesc sistemele servoing visual pentru a-si creste capabilitatile de autonomie.
Roboti mobili care integreaza controlul servoing visual pentru a facilita apucarea si
manipularea obiectelor pe care le transfera autonom la destinatie, sunt principalele
subiecte ale etapei. Simularile in Matlab sunt efectuate folosind, iar avantajele si
dezavantajele sunt ilustrate si discutate. Proiectarea software-ului de control de
astazi ne permite sa propunem componente elementare care pot fi combinate pentru
a crea aplicatii portabile de nivel inalt. Mai mult, viteza crescanda a
microprocesoarelor ne permite sa dezvoltam mai mult de un algoritm de procesare a
imaginilor in timp real pe o statie de lucru simpla.
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In aceastd etapa, tehnica de conducere bazatd pe servoing vizual aplicata,
foloseste datele furnizate de o camera video pentru a controla miscarea unui sistem
de brate robotizate este combinata cu controlul de urmarire a traiectoriei pentru
robotul mobil care deplaseaza manipulatorul in sistemul de asamblare (sau in mediul
intra-spitalicesc, echivalent). Controlul servoing-vizual inseamna a utiliza datele
vizuale calculate pentru a inchide bucla de control al miscarii unui brat robot. Datele
vizuale sunt obtinute de la o camera care este montata direct pe manipulatorul
robotului (caz in care miscarea robotului induce miscarea camerei). Controlul
servoing vizual se bazeaza pe tehnici din domeniile procesarii imaginilor, viziunii
computerizate si teoriei conducerii automate.

In Figura 8 este prezentata structura sistemului de fabricatie flexibil bazat pe o linie
de asamblare completata cu o statie de dezasamblare echipata cu un manipulator
ABB si un Sistem Autonom Complex (SAC). Pe baza acestei structuri, este luat in
considerare sistemul de asamblare flexibil completat cu o statie de lucru de
demontare. Structura rezultatd a sistemului flexibil de asamblare / dezasamblare
este modelata utilizand retelele Petri si apoi simulata pentru a verifica proprietatile
cantitative si calitative. Sistemul de productie flexibil considerat de asamblare /
dezasamblare este prezentat in Figura 8. De asemenea, pentru analiza, este
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prezentat si modelul Retea Petri, utilizat pentru simulare.
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Figura 8

in sistemul de productie flexibil de asamblare / dezasamblare exista cateva sarcini
de indeplinit. Linia initiala de asamblare / dezasamblare Mecatronica (A / DML) este
compusa din 4 statii de lucru WS1, WS2, WS3 si WS4 unde este prelucrata
asamblarea dintre piesa corespondenta si subansamblu. Pentru sarcina de
demontare, se adauga o statie de lucru, numita ,Flexible Cell” din Figura 8, sau SO,
care contine un manipulator industrial ABB, care efectueaza operatia de
dezasamblare. Pentru a efectua reprocesarea, piesele rezultate in SO trebuie
identificate si apoi transportate la depozitul corespunzator al statiei de lucru de
asamblare. Pentru aceasta sarcina se foloseste SAC-ARP sau SAC_VAM (un robot
mobil cu roti (WMR) echipat cu un manipulator). Sarcina WMR este de a livra piesa
de la SO la depozitul corespunzator al statiei de lucru de asamblare in timp minim si
cu ocolirea oricarui obstacol. Aceasta sarcina este executata utilizand un algoritm de
trajectory tracking. Sarcina SAC-ARP sau SAC_VAM este sa identifice piesa (cu
pozitia necunoscuta) si sa o depuna apoi in depozitul statiei de lucru de asamblare
corespunzatoare operatiei in care este implicata. Pentru aceasta sarcina SAC-ARP
sau SAC_VAM foloseste o aplicatie de conducere bazata pe servoing visual.
Aceasta aplicatie este implementata in timp real utilizadnd LabView.

Obiectivele sistemului complex:
1. Modelarea tuturor caracteristicilor liniei A/D/RML, cu Retele Hibride
Sincronizate Petri (SHPN). Pentru modelare se iau in calcul cele 2 aspecte:

12
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= componenta discreta pentru operatile de procesare, asamblare-
dezasamblare elementare - Linia de Mecatronica/Linia Multifunctionala

= componenta continua pentru deplasarea Sistemului Autonom
Complex (SAC-ARP sau SAC -VAM) format din Robot Mobil (WMR) si
manipulator robotic

2. Simularea Retelelor Petri pentru a compatibiliza functionalitatea discreta a

liniei de mecatronica cu functionalitatea continua a CAS

3. Conducerea pentru cele 3 subsisteme:

= Celula flexibila: celula flexibild multifunctionala (FC) echipata cu IRB
ABB 6-DOF. Programarea Manipulatorului Robotic ABB folosind
RobotStudio si PLC-ul Siemens S71200

» Linia de mecatronica: comanda de asamblare/dezasamblare se face
strict prin “Sistemul Central’- PLC-ul Siemens S71200 si panou
operator HMI

= Sistem autonom complex (CAS): Pozitionarea RM: trajectory-
tracking si sliding-mode control (TTSMC). Preluarea si eliberarea
piesei : tehnologia VSS “eye-in-hand”

Comunicarea dintre PLC-ul si CAS se face prin Ethernet , protocolul ModbusTCP

Sistemul complex asigura urmatoarele performante:

» Flexibilitatea -asamblarea a cel putin 2 produse diferite.
» Multifunctionalitatea-tehnologia a fost implementata pe un A/D/RML

conectat la o celula flexibild multifunctionald (FC) echipatd cu manipulator
robotic ABB 6-DOF, permitand asamblarea, dezasamblarea cu recuperare
piese sau inlocuire componente.

Reversibilitatea-dezasamblarea totala a piesei finale cu recuperarea de
componente.

Repararea-daca piesa prelucrata nu trece testul de calitate si este eligibila
pentru reparare, aceasta este preluata de la ultimele statii ale A/D/RML si
transportata la prima statie unde va fi luata in considerare pentru reparare.
Repetabilitatea-intreg procesul de asamblare/dezasamblare si reparatie se
face automat in mod repetat pentru un numar dat de piese(cerintd de
productie).

in functie de optiunea aleasa in HMI si anume Produs Tip 1 sau Produs Tip 2, se
determina locatia unde are loc asamblarea produsului si mutarea /transportul
acestuia catre punctul final de depozitare. Schema sistemului de fabricatie este data
in figura 9.

13
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Figura 9
In aceasta etapa, se face conventia ca un produs final asamblat poate fi:

Satisfacator calitativ daca acesta contine doi cilindri de metal(culoare gri). Un astfel
de produs final trebuie depozitat in Turnul de Depozitare(partea stanga)

Nesatisfacator-Recuperabil daca acesta contine cilindri de materiale diferite. Un
astfel de produs final trebuie returnat pe linia de dezasamblare, In vederea
recuperarii componentelor si reparare. Un astfel de produs final trebuie transferat
catre statia de dezasamblare unde, in urma dezasamblarii rezultd componentele
care sunt returnate in depozitele statiilor in care se efectueaza operatia de
asamblare.

Nesatisfacator-Nerecuperabil daca acesta contine doi cilindri de plastic(culoare
rosie). Un astfel de produs final trebuie depozitat in Turnul de Depozitare(partea
dreapta)

Fiecare produs final este alcatuit din 5 componente:

palet (pallet)

corp (body)

capac (cover)

cilindru metalic (metal cylinder)
cilindru de plastic (plastic cylinder)

14
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Linia/sistemul flexibil de asamblare/dezasamblare cu recuperare componente este
formata din urmatoarele subsisteme, asa cum se poate vedea in Fig 10:

» Celula flexibila cu manipulator robotic -model ABB IRB120
» | inie mecatronica HERA&HORSTMANN :
= 5 statii (celule) de lucru (de A/D si depozitare piese lucru)
= sistem de transport dintre statiile de A/D de tip benzi transportoare
= statie/sistem de manipulare si depozitare produse finale asamblate,
sistem de tip lift (Turn Depozitare)
=  sistem de actionare/comanda a FMML, A/D/RML
HERA&HORSTMANN, PLC-ul Siemens S7300
» SAC (Sistem Autonom Complex)-Robot Mobil (WMR) si manipulator robotic
Cyton - folosit la transportul si reintroducerea pieselor recuperate in magaziile
de piese aferente fiecarui tip de componenta

15
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Sistemul central de achizitie de date si conducere al intregii linii FMML,
A/D/RML precum si de actionare/comanda al Celulei Flexibile - PLC-ul Siemens

Structura liniei HERA&HORSTMANN

ML Hera&Horstmann

| WsS1 WsS2 WS3 WS4 \ WS5 . WS6
Base Body Cover Cylinder | Transport

storage storage storage storage station

B @ Y

—

; i

S71200

Figura 10

» Statiile de prelucrare WS1,WS2,WS3 si WS4, prezintd cate o magazie de
piese, in fiecare magazie gasindu-se un alt tip de component&. in procesul de
asamblare fiecare statie depune céte o piesa si transporta produsul catre
urmatoarea statie.
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» Statia WS4 mai contine un sistem de testare a produsului final Thainte ca
acesta sa fie transportat si depozitat sau returnat. in functie de testarea
efectuatd, sistemului de conducere central selecteazad locatia unde va fi
depozitat noul produs(stdnga sau dreapta). Testarea este efectuata cu
ajutorul a trei traductoare inductive.

Sistemul PLC de actionare a liniei HERA&HORSTMANN
Structura de actionare este de tip distribuita si este formata dintr-un PLC, SIEMENS

Simatic S7-300.

®» magistrala PROFIBUS DP
= 6 Module I/O SIEMENS ET200S-IM 151-1 distribuite pe fiecare dintre statii
= panou operator HMI SIEMENS Simatic TP 177

Celula flexibila cu Manipulator ABB
Structura celulei si elementele componente sunt reprezentate in Figura 5:

= Manipulator RM ABB IRB120 (6 grade de libertate) si gripper electric adaptat
pieselor prelucrate

®» Magazie Piese

= Sistem de control PLC SIEMENS S7-1200 si HMI SIEMENS KTP 700

Functiunile acestei statii in cadrul sistemului hibrid de deservire linii de fabricatie
flexibila de precizie, de laborator, de mecatronica:
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Cu ajutorul sistemului de comanda (Automat programabil Siemens S71200) acesta
preia una din urmatoarele functii

Asamblare Piesa (Asamblare /Preluare cilindrii predefiniti)

Dezasamblare Piesa (Demontare componente si reintroducerea in magaziile
de piese)

Schimbare Cilindru defect-Piesa provine din retur de la Linia
HERA&HORSTMANN

Scanare Statie -Calculul componentelor existente in stoc din fiecare piesa

Body
Metal Warehouse

Cylinder Cover
Warehouse Warehousem] 9

Plastic Base
Cylinder Warehou:
Warehouse

Figura 5

Sistemul Central de achizitie de date si conducere
Structura de actionare este de tip distribuita si este formata dintr-un PLC, SIEMENS
Simatic S7-1200. Acesta se conecteaza pe

magistrala PROFIBUS DP

cu linia HERA&HORSTMANN
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» Protocol ProfiNet
= robotul manipulator ABB IRB120
= panoul operator SIEMENS HMI KTP 700
= Servomotor banda transportoare Celula Flexibila RM
» Protocol Modbus TCP - cu Sistemul de actionare al Robotului Mobil WMR

Comanda de asamblare/dezasamblare si de prelucrare/reparare se face strict prin
intermediul acestui Sistem Central.

Act 3.12 Integrarea sistemelor autonome complexe SAC_ARP si SAC
VAM 1in tehnologii de deservire linii de fabricatie flexibila de precizie, de
laborator, de mecatronica , de P/R, Festo MPS200;
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Arhitectura sistemului central de automatizare a liniei flexibile
asamblare/dezasamblare

PLC_57300

pics7izoo M SINAMICS-V90-..
CPU 314C-2 DP ||

CPU 1214C SINAMICS V90 P... .‘—‘t '
'

PLC_57300 PLC_S71200

PROFIBUS_1: 4

PROFIBUS_1: 7
IBNJIE 1: 192.168.0.1

PM/IE_1: 192.168.0.2

IFTYTTE R
PN/IE_1

PNET-FA HMI_Assembly
DSQCEES DP-NORM KTF700 Basic PN
PLC 571200 | I

PM/IE_1: 192.168.0.3

PMJIE_1: 192.168.0.4

Sistem autonom complex (SAC-ARP sau SAC-VAM)

SAC-ARP (sau SAC-VAM)-folosit la transportul si reintroducerea pieselor
recuperate in magaziile de piese aferente fiecarui tip de componentaRobot Mobil
(WMR) — MobileRobots PeopleBot

= trajectory-tracking si sliding-mode control (TTSMC)
= Manipulator robotic Cyton 7-DOF Arm (RM)

= tehnologia VSS “eye-in-hand”, camera este situata la capatul efector al
RM.
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» Protocol Modbus TCP - Sincronizare PLC S7-1200 <-> Sistemul de
actionare al Robotului Mobil WMRModelul procesului de asamblare

Flexible Cell

.\.‘ ,:)v)’v
I ]
—-—=T
W T

D A" . ' d14 = S )
| START CAStamn \— /!
: P oas b T i . o | Pl L ast b 4 b
417 i a4 R i oIl : ; i Pooodasy : Dar
o i | e e 7 i 1320 mm  340mm] 1260mmi | 210me) i 310mm | | _mm!
T ats ] 416 | g a1 T 410 48 FTn a0 B
500mm | ¢ 150mm | 440 mm | 440m 420mm 290mm 230mm 220mm
:10 10= START_CAS = Parking C:AS : : CAS travel for Cvlinder 1 recovering
A9€+00 © 2690mm : : 0A+AB+BO = 5380mm
- >0
2680mm ; 2
- : : o B=W4
10mm H i ' CAS travel for Cylinder 2 recovering
o .' ' - ; 200 >0 OC+CB+BO = 5360mm
‘ G y 2680mm ' " B=W4

Modelul hibrid al procesului de transport si dezasamblare pentru
recuperarea componentelor

Figura 11

Modelul sistemului este hibrid, fiind caracterizat de dinamica cu evenimente discrete
ce modeleaza functionarea liniei flexibile, deci procesele din statiile de prelucrare
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WS1-WS4 si de dinamici continue ce caracterizeaza SAC-ARP sau SAC-VAM, care
deserveste linia.

In Fig.11 este data structura sistemului format din linia de asamblare flexibila
deservita de SAC-ARP sau SAC-VAM si cu distantele pe care trebuie sa le parcurga
acesta pentru a recircula piesele recuperate in urma dezasamblarii din ,flexible

Cell”,S0.

Pentru conducerea acestui sistem hibrid, a fost proiectata un supervizor cu o

interfata

HMI.

Sistemul central de automatizare proiectat . Interfata HMI

SIEMENS

0= {0m 0@ 0= (0a {(a]

SIEMENS

0 0= {0= :0m %0 {0s |

SIEMENS

|
/[

Action

0= {0a :0m|{0a i0m {0 ]

|
i [

T —
b
! @
l'

l.

{0}

. = o ==
\- 5]

SIEMENS

0= 408 (0= (0= (0= (0]

Interfata HMI, proiectata pentru a realiza conducerea sistemului complex, urmareste

desfasurarea procesului de asamblare i
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Base Storage  Body Storage  Cover Storage  Cyl Storage

M ML
wi w2

Flexible Multifunctional Mechatronics Line

Check & Processing User Command

pentru deplasarea SAC-ARP sau SAC-VAM, care trebuie sa preia piesele
dezasamblate, cu scopul de a le aduce, pentru reprelucrare in statiile in care se face
asamblarea bolturilor.

Aceeasi interfatd HMI, permite si interventia operatorului, in regim manual, pentru
oprirea procesului, sau pentru pornire, dupa o oprire necontrolabila.

Diseminare rezultate

-Improved Image Processing Algorithm for Quality Test on a Flexible Manufacturing
Mechatronic Line, Marius-Adrian Paun, Eugenia Minca, Adrian Filipescu, Octavian Gabriel
DUCA, Adriana Filipescu, 24rd International Conference on System Theory, Control and
Computing (ICSTCC), Sinaia, Romania during October 8-10, 2020, (in curs de indexare)

- Optimal control of a flexible assembly technology on a mechatronics line with integrated
industrial robotic manipulators, Octavian Duca, Eugenia Minca , Adrian Filipescu , Henri-
George Coanda , Florin Dragomir , Adriana Filipescu, Journal: Sensors, Manuscript ID:
SENSORS, 981733, 2020, pg.921-926, 978-1-7281-9809-5/20/$31.00 © 2020 IEEE

23



Raportare 2020 Proiect 3 PN-III/ PCCDI-78/2018

-Manufacturing Technology on a Mechatronics Line Assisted by Autonomous Robotic
Systems, Robotic Manipulators and Visual Servoing Systems, Adrian Filipescu, Eugenia
Mincd, Adriana Filipescu, Henri-George Coanda, Journal name: Actuators, Manuscript ID:
actuators-991918, (in evaluare), 2020

- Hybrid Co, ntrol Application Using Mobile Visual Servoing for Flexible Manufacturing
Mechatronics Line, Daniela Cernega, Razvan Solea, 24rd International Conference on
System Theory, Control and Computing (ICSTCC), Sinaia, Romania during October 8-10,
2020, pp 636-641 (in curs de indexare)

24



