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49 SISTEM PENTRU REGLAREA PARAMETRILOR DE LUCRU

(57) Rezumat:

Inventia se refera la un sistem pentru reglarea para-
metrilor de lucru ai unei masini de taiere cu jet de apa
si abraziv. Sistemul conform inventiei utilizaza inteli-
genta artificiala pentru a genera valorile parametrilor de
lucru pe baza unui numar de informatii initiale privind
toate datele tehnice ale unui proces de prelucrare
analizat, utilizand o baza de date (3) cu informatii struc-
turate, existente sau noi, un numar de algoritmi (8) spe-
cifici de analiza si de procesare a datelor, nigte algoritmi
(9) de invatare automata si niste modele (11) validate,
utilizate de un modul (12) inteligent pentru generarea
automata a specificatiilor de lucru sau pentru verificarea
acestora.
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Cu incepere de la data publicdrii cererii de brevet, cererea asigurd, in mod provizoriu, solicitantului, protectia conferitd potrivit dispozitiilor
art.32 din Legea nr.64/1991, cu exceptia cazurilor in care cererea de brevet de inventje a fost respinsa, retrasd sau consideratd ca fiind retrasa.
Intinderea protectiei conferite de cererea de brevet de inventie este determinatd de revendicarile continute in cererea publicatd in conformitate

cu art.23 alin.(1) - (3).
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a. SISTEM PENTRU REGLAREA PARAMETRILOR DE LUCRU

b. Domeniul tehnic in care poate fi folosita inventia este industria constructiilor de masini,
in general industria prelucratoare.

c. Parametrii utilizati in cadrul procesului de taiere cu jet de apa sunt apa furnizata din
reteaua publica si energia electrica a retelei alimentare.
O operatie de taiere se realizeaza conform unui regim tehnologic proiectat/ intocmit.
Parametrii regimului tehnologic, specific unei masini de taiere cu jet de apa sunt
miscarile (viteza) de deplasare a capului de taiere, dupa axele Ox, Oy, Oz, debitul de
apa si debitul de abraziv.
Debitul apei furnizate este conditionat de reteaua publica de alimentare a acesteia, iar
debitul de abraziv este conditionat de energia electricdi de alimentare a
subansamblului de alimentare cu abraziv a masinii.
Functionarea uzuala a unei masini de taiere cu jet de apa are loc in conditia in care
debitul de apa de la reteaua publicd de alimentare este controlat. Eventuale mici
fluctuatii nu influenteaza procesul de debitare, datoritd elementelor de siguranta cu
care sunt echipate subansamblele componente ale instalatiei.
in situatia in care apar fluctuatii mari, ori foarte mari ale debitului de apa, respectiv
caderi mari de tensiune sau modificari ale frecventei de 50 Hz a energiei electrice din
retea, sunt necesare sisteme de protectie care trebuie sa preia aceste socuri, cu
scopul de a mentine un regim tehnologic necesar pentru prelucrarile tehnologice ce se
realizeaza la momentul respectiv

d. Problema tehnica care este rezolvatd de aceasta inventie, este necesitatea realizarii
unui sistem pentru reglarea parametrilor de lucru ai unei masini de taiere cu jet de
apa, la valori necesare, impuse de regimul de lucru proiectat.

e. Inventia se refera la un sistem necesar pentru reglarea parametrilor de lucru de
furnizare a utilitatilor ai unei masini de taiere cu jet de apa, respectiv a debitului de apa
si a energiei electrice de alimentare si a mentinerii unui program tehnologic de lucru.
Inventia poate fi aplicatd prin realizarea unui program de lucru pe un echipament de
taiere cu jet de apa, echipat o comandd numericd CNC, care conduce in mod
automat, prin programul de taiere elaborat pentru o aplicatie, deplasarile pe axele Ox,
Oy si Oz, ale capului de taiere, cu viteze programate constante ca valoare, conform cu
procesul tehnologic necesar.
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Avantajele inventiei revendicate sunt:

- se poate utiliza, prin folosirea unui program CNC adecvat, pe masini de taiere cu
jet de apa existente pe piatd, cat si pentru echipamente noi;

- asiguré functionarea la parametri proiectati / programati, a masinii de taiere cu jet
de apa, in timpul realizarii operatiilor de taiere;

- programul de functionare, pentru prelucrare, cu comanda numerici CNC, va
permite realizarea etapelor de prelucrare a unei piese, necesitdnd un optim, tinand
cont de necesitatea constantei valorii debitului apa ca agent tehnologic, respectiv a
energiei electrice deci a unui jet de abraziv conform programului tehnologic,
necesar pentru operatia de taiere ce va avea loc, in vederea obtinerii unei piese
prelucrate pe baza documentatiei tehnice de executie a acesteia.

in continuare este prezentat un exemplu de realizare a inventiei in legétura cu figura 1,
care prezinta schema logica a sistemului.

Conform inventiei, metoda de lucru fiind in legaturad cu figura 1, contine schema
logicé de generare automata a valorii parametrilor procesului de lucru si se bazeaza
pe algoritmii specifici de invatare automata, cu ajutorul carora se pot estima datele
necesare miscarilor, conform unui proces tehnologic ce urmeaza sa aiba loc,
utilizand informatiile noi sau cele existente, informatii continute intr-o baza de date
(3).

in cazul informatiilor existente, certificate si aplicate in practica, acestea se introduc
de céatre operatorul uman in baza de date. Pentru introducerea de operatii noi se
proiecteaza si realizeaza experimente de tip factorial pe probe taiate (5) in conditii
specifice de lucru (4), ce indicd toate datele pentru realizarea unui proces
tehnologic de lucru, incluzand si materialele de prelucrat.

Probele prelucrate se testeaza (6), utilizand metode uzuale in vederea identificarii
eventualelor imperfectiuni sau defecte, rezultate dupa taiere.

Rezultatele obtinute sunt introduse in baza de date (7) urmand a fi analizate si
procesate (8), utilizdnd tehnici statistice pentru a se putea determina subsetul
variabilelor semnificative care sunt determinate pentru descrierea modelelor de
invatat.

Se elimind din baza de date inregistrarile neconforme care ar putea denatura
aceastd faza si utilizand tehnici de derivare, se completeaza informatii aferente
acelor variabile care nu au o valoare atribuita ori cu valori invalide.

Urmeaza testarea si validarea algoritmilor de invatare automata (9), care pot invata
din experientele anterioare (parametrii tehnologici de lucru, valoare debit de apa,
tensiune de lucru, debit de abraziv, proprietatile materialelor de prelucrat).

in acest cadru toate informatiile rezultate din cazurile anterioare analizate, sunt
modelate ca vectori de decizie, adica fiecare incercare de tdiere efectuata anterior
va fi reprezentatd ca si un set de perechi atribut-valoare si o variabila tinta, care,
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evident, trebuie estimatd. Aceste variabile pot fi numerice (valoare debit apa,
valoare miscare pe axa Ox, pe axa Oy, pe axa Oz, valoare debit abraziv), sau
binare.

La o interogare (10) catre sistem, in care sunt specificate toate datele de realizare a
operatiei de prelucrare, modelele validate (11) sunt utilizate de catre modulul
inteligent (12) ce are structurat un controler (14), pentru gestionarea comunicatiei
intre elementele modulului inteligent, respectiv pentru procesarea informatiilor
necesare generdrii automate a programului de lucru (13) (regim tehnologic de
taiere).

Pe baza datelor cuprinse in interogare, prin utilizarea modelelor validate, se va
estima un rezultat (15) al procesului de procesare inteligent, valorile parametrilor de
lucru, tipul si felul nesincronizarilor ce pot aparea la procesul de prelucrare.

Prin intermediul controlerului sunt selectati parametrii tehnologici care vor oferi
rezultate corecte documentatiei de lucru, a clasei de calitate necesare, generandu-se
in mod automat tehnologia de lucru; sistemul permite verificarea unei specificatii a
procedurii de taiere, existente, la momentul analizei.

Informatia cuprinde toate datele specifice procesului de prelucrare prin taiere, iar
sistemul va utiliza informatiile din baza de date si exemplele validate pentru
verificari.

Raspunsul sistemului va fi un regim tehnologic verificat sau un alt regim care se
genereaza automat pe baza datelor continute in interogare.
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REVENDICARI

Sistemul pentru reglarea parametrilor de lucru, conform figurii 1, a carui valori sunt
necesar in cazul unui proces tehnologic industrial de prelucrare, caracterizat prin
aceea ca utilizeaza inteligenta artificiala, pentru generarea valorilor parametrilor
tehnologici, pe baza unui numar de informatii initiale privind toate datele tehnice ale
procesului de prelucrare analizat si care utilizeaza o baza de date (3) cu informatii
structurate existente sau noi, un numar de algoritmi specifici de analiza si de
procesare a datelor (8), algoritmi de invatare in mod automat (9) precum si modele
validate (11), utilizate de catre un modul inteligent (12) la generarea automata a
parametrilor de lucru (13), ori la valorificarea acestor parametri (16).
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