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Thierry Coulter de la Sirris a Intrebat care va fi rezultatul acestui WP si Ivan a raspuns

ca vor fi imagini gi avertismente atunci cand se detecteaza defecte de masura.

In decursul celei de a 5-a sedinte de proiect, s-a trecut din nou prin toate fazele

proiectului st in principal s-a pus accent pe activitatile care aveau termenul limita foarte
aproape de expirare. S-a constatat ca nu sunt activitdti intarziate si s-a trecut la planificarea
urmatoarelor activitéti. Fiecare partener si-a prezentat activitatile si restul partenerilor au

adresat Intrebari.

In ceea ce priveste deplasarea echipei de proiect la Husi, intre cele 2 sedinte, Petal si

Izertis au stat in continud comunicare pentru a gasi solutii de cazare pentru toti membrii de
proiect, in numar de 28. Problema cazarii a aparut in contextual razboiului din Ucraina si a
valului mare de refugiati Ucrainieni, care sunt cazati in hotelurile din Iati, Vaslui, Barlad. Prin
urmare, s-a convenit si s-a informat echipa de proiect cd pana la urma, sedinta de proiect se va

tine online.

In ceea ce priveste Petal, Ivan Lozano (Tecnalia) a explicat starea WP5 pentru cazul de

utilizare Petal:

au fost testate diferite dispozitive 2D si 3D pentru a selecta cea mai potrivita
vizualizare/format de imagine in functie de piesele primate de la Petal si de
mdsuratorile care trebuie facute.
ca urmare, a fost selectatd o camerd 2D si au fost dezvoltati algoritmi de viziune
artificiala (gaseste cerc, masurare margine la margine, contor de unghi, contor de pas
si distantd margine la cerc).
a fost dezvoltata si o interfatd grafica cu utilizatorul, care include generarea de
vizualizari diferite din ambele referinte, desenarea ROI (regiunea de interes) pentru
efectuarea inspectiei si configurarea parametrilor sculei.
Petal a intreabat despre costul achizitionarii camerei 2D si a licentelor, astfel Incat sa
poatd decide daca instaleaza acest sistem 1n linia lor de productie sau nu. De
asemenea, Petal evidentiaza importanta sistemului de a fi scalabil la alte piese cu
dimensiuni similare, altfel nu le va fi util.
deasemenea Petal a cerut si un Manual de Utilizare pentru a putea face instructajul
personalului care va utiliza soluitia Multi AL
urmatorii past de facut sunt:

e asigurarea costurilor camerei 2D si licentelor (Tecnalia)

o verificarea fezabilitatii adaptarii sistemului la alte parti st masuri (Tecnalia)



e o prima versiune a D5.1 este disponibila pe Google Drive pentru a fi revizuita
si completata de restul partenerilor.

e MS5.1 afost atins.

In decursul celei de a 6-a sedinte de proiect, Raquel Garcia (Izertis) a salutat toti

participantii si a explicat pe scurt scopul Intalnirii si ordinea de zi.

Raquel a explicat pe scurt starea actualda a WP1, inclusiv:

perioada de timp a proiectului, reperele si rezultatele preconizate pentru M19
(octombrie 2022).

activitati desfasurate in cadrul T1.1, T1.2 51 T1.3.

starea D1.1 (M6 si M12), D1.2 si D1.3 (disponibila in folderul MULTI-AI de pe
Google Drive) si M1.1 (OK) si M1.2 (M6 si M12 OK).

toti ,,pasii urmatori” identificati in cadrul celei de-a 5-a intalniri de proiect, destasurata
pe 14 Tunie 2022, au fost finalizati.

au fost indicati pasii urmétori pentru lunile urmatoare, acestia fiind inclusi in sectiunea
,puncte de actiune” a acestui document.

urmatoarea intalnire a proiectului va avea loc online pana la sfarsitul lunii lanuarie
2023. O alta intalnire online va avea loc in Martie 2023, iar cea finala va fi gdzduita de
Sirris la facilitatile lor in Tunie 2023, la care vor fi invitate toate agentiile de finantare.
WP2 nu este discutat, deoarece s-a terminat deja si D1.1 si D1.2 sunt disponibile pe

Google Drive.

In ceea ce priveste Petal, Ivan Lozano (Tecnalia) a explicat starea WP5 pentru cazul de

utilizare Petal:

algoritmii de masurétori si interfata grafica cu utilizatorul sunt finalizate. Sistemul va
fi scalabil la alte piese cu dimensiuni similare.

costurile camerei 2D si licentele au fost furnizate catre Petal.

dupd mai multe Intalniri ntre Izertis si restul consortiului, s-a convenit ca Beia sé se
ocupe de designul sistemului de detectare a defectelor de la Petal pe baza cerintelor
furnizate de Tecnalia. Aceasta include proiectarea si construirea unei structuri in care
vor f1 atasate elementele de masurare/iluminare si un sistem de prindere pentru a
mentine piesele intotdeauna 1n aceeasi pozitie. Cornelia Alexandru (Beia) i-a cerut lui
Ivan sa ofere informatii suplimentare despre cerintele privind distanta dintre camere,

piesele de masurat si lumini.









- sevaasigura un lot de piese care au trecut prin Controlul Calitatatii prin metoda
clasicd si se va Incarca in baza de date a sistemului Multi Al informatii despre piesele
trecute de Controlul Calitatii, ca puncte de referinta
- se vor masoara piesele prin metoda Multi Al
- se vor compara rezultatele masuratorilor prin metoda clasica cu rezultatele
madsuratorilor prin metoda Multi Al
- se va stabili in cadrul proiectului o serie de sesiuni video cu Tecnalia pentru a discuta
rezultatul comparatiei masuratorilor obtinute prin metoda clasica vs metoda Multi Al
si imediat dupd obtinerea rezultatelor comparatiei dintre cele 2 metode vom avea
prima sesiune video cu Tecnalia
- 1n cadrul primei sesiuni video, vom analiza rezultatele prin metoda clasica vs metoda
Multi Al si in functie de rezultate, vom stabili corectii si adaptéri ale sistemului Multi
Al
- sevaasigura un nou lot de piese de alte tipo dimensiuni care au trecut prin Controlul
Calitatii prin metoda clasica si se va incarca n baza de date a sistemului Multi Al un
nou set de informatii despre piesele trecute de Controlul Calitatii, ca noi puncte de
referinta
- se vor masura piesele din noul lot prin metoda Multi Al
- se vor compara din nou rezultatele masuratorilor prin metoda clasica cu rezultatele
masuratorilor prin metoda Multi Al pentru noul lot de piese cu alte tipo dimensiuni
- dupd obtinerea rezultatelor, vom avea a 2-a sesiune de analizd a rezultatele obtinte prin
metoda clasicd vs metoda Multi Al si in functie de rezultate, vom stabili corectii si
adaptari finale ale sistemului Multi Al
- daca sistemul Multi Al inca necesita corectii si adaptéri, se va continua testarea cu un
nou lot de piese de alte tipo dimensiuni si se reia procesul
- daca sistemul nu mai necesita corectii si adaptari, sistemul Mlti Al intra in fluxul de
productie
Concluzii Activitate

Aceasta activitate a descris testarea, masurarea, compararea, validarea si calibrarea
masuratorilor prin metoda clasica vs metoda Multi AL

Petal nu poate introduce 1n fluxul de productie un echipament de control al calitatii
care nu produce aceleasi rezultate ca metoda clasica, indiferent de timpul care se salveaza, de

aceea procesul de calibrare este atit de minutios tratat.






Controlul calitétii este “poarta” prin care ies numai produsele care intrunesc toate
caracteristicile de calitate si unde se opresc produsele care dintr-un motiv sau altul au deviatii
fata de caracteristicile de calitate.

Controlul calitdtii este scump, deoarece necesita oameni foarte bine pregatiti,
echipamente specializate si timp pentru a efectua toate masuratorile in vederea asigurarii unei
cat mai bune calitati.

Controlul calitétii este un domeniu in care oamenii sunt foarte prezenti. Acest lucru ar putea
duce la unele probleme, cum ar fi incércarea mentald sau suprasolicitarea, de exemplu,
automatizarea acestui control va permite stabilizarea calitatii productiei si reorientarea
oamenilor catre zonele in care sunt foarte eficienti, cum ar fi interpretarea cazurilor neclare. In
acest context, piata este extinsa:

In cadrul proiectului au fost alese 2 studii de caz astfel:

- sé fie din industrii diferite
- s folosesasca procese tehnologice diferite
Cele 2 studii de caz sunt total diferite, astfel:
o Sirris, este 0 companie care este specializata in injectia plasticului, cu o banda de
productie complet automatizatd de serie mare si cu defecte vizibile cu ochiul liber
e Petal, este o companie specializatd in producerea de echipamente de inalta precizie,
echipamente serie mica sau unicat care nu necesitd o banda de productie complet
automatizata si cu defecte microscopice, care nu sunt vizibile cu ochiul liber.
Primul caz de utilizare care va fi abordat in cadrul acestui proiect este procesul de injectie
a plasticului. Intr-adevir, marea majoritate a IMM-urilor Valone active in turnarea prin
injectie produc multe piese diferite din diverse materiale plastice. Este uzual ca aceste
companii sé utilizeze peste 200 de instrumente diferite in fiecare an. Pentru aceste productii
trebuie controlate mai multe criterii: dimensiunea micro canalelor pe cipurile fluidice,
prezenta contamindrii pe piesele medicale, defecte vizuale pe partile exterioare. Din acest
motiv, companiile au nevoie de sisteme de control versatile care sa poata fi adaptate la
diversitatea productiei lor. Aceste probleme sunt in mod clar identice cu cele intalnite in alte
procese de productie, cum ar fi imprimarea 3D sau prelucrarea mecanica, unde nivelul de zero
defect este necesar pentru majoritatea sectoarelor.
Al doilea caz de utilizare abordat in acest proiect cuprinde productia si prelucrarea
metalelor. In general, avand in vedere solicitarile privind utilizarea produselor finite,
compozitia metalica este foarte specifica pentru fiecare tip de produs. Dupa producerea

metalului, urmatorii pasi sunt turnarea, tratamentele termice, acoperirea metalului, prelucrarea
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mecanicd, ansamblarea i testarea. Detectarea defectelor de suprafatd metalica a
semifabricatelor Tnainte de a fi forjate este foarte importanta deoarece ar putea evita
producerea de produse finale care nu trec testul de calitate. Situatia actuald este reprezentata
de inspectia vizuald umana (cu o camera speciald) a potentialelor defecte ale suprafetei
metalice.

In cazul studiului de caz Petal, compania noastrd produce piese de inaltd precizie pentru
industria petrolului, gazelor si metalurgiei, de la complexitate si precizie tehnologicd medie
pana la Tnaltd, cu o multime de dimensiuni de méasurat pentru calitate Tnainte de a lansa piesa
clientilor nostri. Datoritd preciziei inalte cerute de la clienti, timpul de a inspecta manual
dimensiunea cu dimensiunea este un proces lung si obositor.

De exemplu, pentru a efectua pe deplin controlul calitétii asupra:
- inel scaun. care are o complexitate tehnologica medie cu precizie ridicata, trebuie sa
inspectam 18 dimensiuni/cote. Pentru a mésura fiecare dimensiune, avem nevoie de 1
min — 1,5 min. Timpul mediu de inspectie pentru verificarea calitatii este de 22,5
minute;

- placa de supapa, care este o complexitate tehnologica ridicatd cu mediu, trebuie sa

inspectdm 40 de dimensiuni. Pentru a masura fiecare dimensiune, avem nevoie de 25 —
30 de secunde. Timpul mediu de inspectie pentru un control al calitatii este de 20 de
minute.

- Cu ajutorul Multi Al estimam ca timpul necesar , precum si timpul salvat pentru

aceleasi operatiuni va fi ca in tabelul de mai jos:

Metods Piess Nr. dimensiuni de Timp alocat per Timp total alocat | Timp mediu total alocat | Timp salvat per
masurat dimensiune/secumde | per piesi/secunde per piesd/minute piesd/minute
. Inel scaun 18 90 1,620 22.50
Clasic .
Supapa 40 30 1200 20
Multi Al Inel sc:j\un 18 0 0 6 16.50
Supapa 40 0 0 5 15

Dupa cum se observa, timpul care se salveaza pe fiecare operatiune este de ordinul minutelor
si reprezinta aprox. 70% din timpul total alocat operatiunii de control al calitdtii pentru piesele
propuse de Petal 1n proiect.

Este un castig deosebit pentru un IMM cu profil mecanic, fara linie automata de
productie, deoarece in timpul care se salveaza, folosind Multi Al, operatorul poate efectua alte
operatiuni de control al calitétii pe alte piese, deci o mai bund productivitate a muncii.

Modelul de afaceri si planul de vanzari va fi centrat pe timpul care se poate castiga din
implementarea Multi Al, deasemenea pe cresterea eficientei operatorului de control al

calitattii si se vor dezvolta impreuna cu Beia dupa testarea solutiei Multi Al
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Pe scurt, dezvoltarea sistemelor de control inteligente bazate pe hardware la preturi
accesibile este o provocare importanta care raspunde nevoilor IMM-urilor si exista
disponibilitatea din partea corporativa de a aduce o cantitate maxima de procesare
computationald ,,ca serviciu” intr-o infrastructurd IT virtualizatd comuna, mai degraba decat
sa aiba unitati de procesare independente, administrate centralizat.

Concluzii activitate

In cadrul acestei activitati s-au prezentat potentialele rezultate exploatabile ale

proiectulut MULTI-AI implementat la un IMM cu profil mecanic specializat in producerea

de echipamente de inaltd precizie, echipamente serie mica sau unicat care nu necesitd o

bandaa de productie complet automatizata si cu defecte microscopice, care nu sunt vizibile cu

ochiul liber.
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framework instalatd pe ea trebuie sa fie compatibila cu aceasta versiune. Executabilul NDP461-
KB3102436-x86-x64-All0S-ENU.exe, atasat in folderul \0.- INSTALARE, va instala NET
Framework 4.6.1. in PC in cazul in care nu 1l aveti inca instalat, permitdnd compatibilitatea de
utilizare a aplicatiei.

Aplicatia de utilizare a instrumentelor software pentru masurarea pieselor prelucrate
functioneaza cu bibliotecile de procesare Mvtec Halcon, utilizate pe scard largd in mediile
industriale. Prin urmare, este necesara ca pas anterior, instalarea acestor biblioteci pe PC-ul
unde va functiona aplicatia finala. Pentru a face acest lucru, este necesar sa rulati fisierul halcon-
20.11.3.0-windows-runtime.exe, aflat in interiorul folderului \0.- INSTALARE. Va fi necesar
sd aveti permisiuni de administrator pentru instalarea acestuia. In timpul instaldrii se poate
instala licenta de operare, fara de care functionalitatile bibliotecii nu ar fi operationale.

De asemenea, este necesar sa instalati accessdatabaseengine X64.exe, care contine bibliotecile
de acces la baza de date pe care le va folosi aplicatia. De asemenea, se afla in folderul \0.-

INSTALARE.

1.2 CERINTE DE UTILIZARE A APLICATIEI

Aplicatia de interfata grafica pentru utilizarea instrumentelor software de mésurare este
continutd in executabilul Multiai.exe, care se afla initial in subfolderul \1.- CODE\VISUAL
STUDIO\Multi-ai\Multiai\deploy\Release.

In acelasi folder, pe de o parte, se afld biblioteca de linkuri dinamice Halcon (halcondotnet.dll).
in plus, folderul contine subfoldere necesare pentru ca aplicatia si functioneze, cum ar fi
folderul \REFERENCE, care poate fi folosit pentru a stoca referintele Incércate in program,
\VIEW, care contine imaginile de vizualizare atunci cdnd nu existd vizualizari asociate
referintei si folderul \INSPECTION, care contine reprezentdrile instrumentelor. baza de date
Access (DBMultiAl accdb) se afla la un folder mai sus, in folderul \deploy. Toate configuratiile
de inspectie vor fi stocate in aceastd baza de date, inclusiv referintele, vizualizdrile, inspectiile

sl parametrii acestora.
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PARAMETERI DE IMAGINE

Rezolutia imaginii (mm/pixel): rezolutia imaginii este detaliul pe care il detine imaginea.
Acest parametru se referd la rezolutia spatiala, care reprezinta aria pe care o acopera un pixel.
Cu cat aceastd valoare este mai mica, cu atdt imaginea va fi mai clara.

PARAMETERI DE DETECTIE A CERCULUI

Pragul minim: acest prag simbolizeaza valoarea minima care trebuie luatd in considerare la
segmentarea cercului din partea de jos a acestuia. In versiunea actuald a algoritmilor acest
parametru nu este utilizat, dar a fost lasat deschis pentru modificari viitoare ale algoritmului.
Pragul maxim: acest prag simbolizeazd valoarea maxima a nivelului de gri pentru a lua in
considerare segmentarea cercului fundalului sau.

Circularitate: acest parametru permite acceptarea obiectelor a caror rotunjime se apropie de
cea a unui cerc perfect (valoare: 1). Daca 1i reducem valoarea, acesta va putea accepta mai

multe obiecte pentru a fi masurate de instrument. valoarea minima: O; valoarea maxima: 1.

PARAMETERI DE DETECTIE A MARGINII

Latimea minima a marginii (pixel): Litimea minimd a marginii determind diferenta de
niveluri de gri pe care trebuie sd o aibd o margine pentru a fi considerata ca atare. Adaptati acest
parametru astfel incat sa fie selectate doar marginile dorite. Retineti ca valorile foarte mici ar
trebui folosite numai cu imagini de inaltd calitate, altfel marginile false pot fi cauzate de
Zgomot.

Sigma: Netezirea este utild pentru a reduce zgomotul si, prin urmare, pentru detectarea
marginilor false. Va rugdm sa retineti, totusi, cd netezirea distorsioneaza profilurile marginilor,
adicd marginile sunt detectate in pozitii usor gresite si precizia scade.

ROI Width (pixel): Cu ROI Width puteti specifica cati pixeli alaturi, adica perpendiculari, pe
linia sau arcul de masurare sunt utilizati pentru a detecta marginile. O valoare mai mare ajuta
la reducerea zgomotului; totusi, dacd marginile in sine nu sunt perpendiculare pe linia sau arcul
de masura, trebuie sa alegeti o valoare mai mica, altfel marginea isi va ,,pierde puterea”. Regula
generala aici este sd alegeti ROI-ul intotdeauna perpendicular si cat mai larg posibil. Acest lucru
va duce atat la o precizie ridicatd, cat si la o acuratete. Daca modificarea 1atimii ROI duce la o
lungime de margine care este incomoda pentru afisaj, de exemplu, deoarece este foarte scurta
sau foarte lungd, puteti alege o altd lungime pentru afisaj in loc de latimea ROI din Parametrii

de afisare.
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