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PROIECTUL MILLTECH - DATE GENERALE 
 

 Titlu proiect:       MILLTECH 

 Programul din PN II:      Inovare 

 Subprogramul:            Cooperare europeana EUREKA – EUROSTARS 

 Finantare:       Bugetul de stat si fonduri proprii 

 Autoritatea contractanta:   U.E.F.I.S.C.D.I (Unitatea executiva pentru 

         finantarea invatamantului superior, a cercetarii si 

         inovarii) 

 Descriere obiectiv:      Proiectarea si dezvoltarea de noi tehnologii 

         avansate in vederea optimizarii si imbunatatirii 

         productivitatii laminoarelor de banda la rece si a 

         laminoarelor de dresare 

 Firme participante:      IPROLAM S.A. Bucuresti, Mondragon Sistemas 

         de Informacions (Spania), RGIMET (Spania), 

         Universitatea Oviedo (Spania) 

 Durata proiectului:      24 luni (2014 - 2015) – Elaborare proiect   

         + 36 luni (2016 – 2018) – Diseminare proiect 
   

 

 

 

 

 



 
 

 Etapa 1 (06.01.2014-01.06.2014), care a avut ca principale activitati/obiective: 

 Studii preliminare; 

 Elaborare Caiet specificatii tehnice. 
 

 Etapa a 2-a (01.06.2014-30.11.2014), care a avut ca principale activitati/obiective: 

    Proiectarea sistemului integrat de achizitie si management al datelor. 
 

 Etapa a 3-a (30.11.2014-30.11.2015), care a avut ca principale activitati/obiective: 

Proiectarea sistemului optimizat de laminare; 

Testarea si validarea sistemelor proiectate. 

Analiza rezultatelor, concluzii si protejarea drepturilor de proprietate 

intelectuala. 
 

 Etapa a 4-a (2016), Etapa a 5-a (2017) si Etapa a 6-a (2018), care au ca principale 

    activitati/obiective: 

Implementarea noii tehnologii in cel putin un laminor; 

Prezentarea efectelor economice ale tehnologiei la un targ international de 

profil. 
 

 

 

ETAPIZAREA PROIECTULUI MILLTECH 



ETAPA 1 (06.01.2014 – 01.06.2014) - STUDII PRELIMINARE SI 

ELABORARE SPECIFICATII TEHNICE 
 
 

  Prezentarea generala a stadiului tehnicii actuale in domeniul laminoarelor 

     de benzi la rece si de dresare; 
 

  Fundamentarea teoretica a schemei de laminare si posibilitatile de 

     optimizare a acesteia, pentru un Laminor de benzi cuarto reversibil; 
 

  Stabilirea criteriilor de optimizare a trecerilor de laminare in functie de 

     urmatoarele obiective principale si secundare (TINTE VIZATE): 

o  Realizarea unei productivitati/productii ridicate a laminorului; 

o  Cresterea calitatii rulourilor de banda; 

o  Realizarea de economii energetice; 

o  Reducerea uzurii componentelor laminorului si a sculelor. 
 

  Definirea parametrilor din procesul de laminare; Lista de parametri utilizati 

     in proces (masurati, introdusi de operator, cititi, de feed-back, erori, etc.); 
 

  Stabilirea structurii informatice a proiectului; Specificatia tehnica a 

     sistemului de achizitie date. 
 

DESCRIEREA PROIECTULUI MILLTECH 



Concluziile Etapei 1 a proiectului MILLTECH 
 

  Prezenta lucrare de cercetare industriala a fost abordata prin utilizarea 

     unor tehnici moderne de: 

 explorare de date (DATA MINING) si 

 auto-învăţare (SELF LEARNING). 

 Scopul proiectului este de dezvoltare a unui algoritm de calcul al  

     planurilor de treceri, cu aplicabilitate pe laminoarele de tip cuarto  

     reversibile; 
 

  Pe baza algoritmului de calcul si a parametrilor de proces se vor  

     dezvolta, in etapele 2 si 3, programe de optimizare a planurilor de treceri; 
 

  In etapele urmatoare, se va cerceta, proiecta si dezvolta, o structura 

     hard si soft, care sa permita culegerea datelor de la laminorul cuarto  

     reversibil (B1)  existent la firma METROM S.A. Brasov, ROMANIA; 
 

  Pe baza platformei hard si soft, dezvoltate in cadrul fazei de  

     experimentare a proiectului, se vor realiza teste care sa verifice si  

     sa valideze consideratiile teoretice asumate in studiul de cercetare. 



LAMINORUL DE BANDA LA RECE CUARTO REVERSIBIL B1 – 

METROM S.A. BRASOV 



Obiectul Etapei a 2-a a Proiectului Milltech, s-a axat pe activitatea de 

proiectare a unui sistem integrat de achizitie si  management al datelor si a 

urmarit atat structura echipamentului implementat pe laminorul destinat 

cercetarii, din cadrul firmei METROM S.A. Brasov, cat si crearea unui sistem 

de achizitie care sa realizeze in final o baza de date adaptata conceptului de 

„DATA MINING”.   
 

Structura de semnale (database)  cuprinde: 

 semnale din proces (semnale actuale, reactii, etc.); 

 valori prescrise (viteze, tractiuni de laminare, grosimi de material); 

 date  primare (dimensiuni organe de laminare: diametre cilindri, date de 

material - dimensiuni intrare material, dimensiuni iesire produs finit). 

ETAPA A 2-A (01.06.2014 – 30.11.2014) - PROIECTAREA 

SISTEMULUI INTEGRAT DE ACHIZITIE SI MANAGEMENT AL 

DATELOR 



Concluziile Etapei a 2-a a proiectului MILLTECH 

 
Etapa a 2-a a Proiectului Milltech a avut la baza analiza pe teren a configuratiei 

de semnale din proces, aferenta Laminorului cuarto la rece de table si benzi de 

cupru si aliaje din cupru, din cadrul firmei METROM S.A. Brasov. 

 
In cadrul Etapei a 2-a s-au realizat urmatoarele obiective: 

 definirea datelor laminorului; 

 dezvoltarea platformei de colectare date;       

 dezvoltarea platformei de omogenizare si integrare date. 

 
Toate semnalele masurate de platforma de colectare date, cat si valorile 

 tehnologice calculate cu ajutorul acestor semnale au fost achizitionate cu o 

 precizie de  < 1%, comparativ cu informatiile echivalente calculate si afisate de 

 firma I2S (SUA) pe monitoarele aplicatiei de automatizare de la laminorul de la 

METROM Brasov. 

 

 

 



 

Aceasta faza a proiectului s-a bazat pe fundamentarile teoretice din etapele 
anterioare, realizand si verificand practic urmatoarele subiecte:  

 

  Definirea datelor laminorului la care se aplica sistemul optimizat de 

     laminare, precum si caracteristicile materiei prime si ale produsului finit; 
 

 Dezvoltarea si testarea platformelor de colectare si omogenizare date; 
 

 Proiectarea sistemului optimizat de laminare (proiectarea si dezvoltarea 
sistemului de optimizare a schemelor de laminare);  

 

 Testarea si validarea tuturor sistemelor proiectate; 
 

 Analiza rezultatelor si concluzii. 

 

 
 

ETAPA A 3-A (30.11.2014 – 30.11.2015) - PROIECTAREA SISTEMULUI 

SISTEMULUI OPTIMIZAT DE LAMINARE & TESTAREA SI VALIDAREA 

SISTEMELOR PROIECTATE & ANALIZA REZULTATELOR, CONCLUZII 

SI PROTEJAREA DREPTURILOR DE PROPRIETATE INTELECTUALA 



 

Programele de aplicatie 
 

Pe calculatorul destinat aplicatiei au fost implementate si ruleaza trei programe, 

dezvoltate in Visual Studio 2005: 

 DPProtocol80RUM: asigura comunicatia pe PROFIBUS cu nodurile ET200-M 
de pe cele doua panouri ETA1 si ETA2 pentru achizitia semnalelor analogice; 

 

 S7Comm80R: asigura comunicatia intre calculator si PLC-urile CPU 315-2 
PN/DP de pe cele doua panouri ETA1 si ETA2 pentru encoderele incrementale; 

 

 Eureka_DaAq80R: programul tehnologic al aplicatiei cu urmatoarele functii 
principale: 

 realizeaza, pe baza datelor introduse (set point-uri), calculul planurilor de 
treceri pentru fiecare rulou laminat; 

 citeste din cele doua panouri ETA1 si ETA2 toate semnalele necesare din 
procesul de laminare si calculeaza cu ajutorul acestora parametrii 
tehnologici necesari algoritmului de optimizare on-line a planurilor de 
trecere; 

 dupa fiecare trecere, programul autoadaptativ (SELF LEARNING) 
calculeaza forta de laminare pentru trecerea precedenta, recalculeaza toti 
parametrii intregului plan de treceri si propune noile valori tehnologice 
pentru trecerea urmatoare (forte, tractiuni, viteze, etc.) 



Eureka_DaAq80R.exe este programul tehnologic al aplicatiei care are doua ferestre: 
  „Eureka – Process Data Aquisition Window”: fereastra in care sunt afisate toate 
     datele achizitionate in timp real din proces si care sunt utilizate la calculul on-line a 
     planului de treceri optimizat; 
  „Eureka - Pass Schedule Window”: in aceasta fereastra se introduc datele planului 
    existent pentru ruloul ce se lamineaza si se poate calcula un plan de treceri 
    optimizat. 



 

Fereastra „Eureka – Pass Schedule Window” are doua functii importante: 

 In partea din stanga, sub banda „I2S - AREA” se introduc datele planului de treceri 
curent din partea de automatizare a laminorului de la METROM SA Brasov; 

 In partea din dreapta se calculeaza alte doua planuri de treceri astfel: 

 In partea din dreapta-sus, sub banda „IPROLAM - AREA” se afla planul de 
treceri propus de IPROLAM in functie de datele de intrare ale ruloului ce se 
doreste a fi laminat; 

 In partea din dreapta-jos, sub banda „Optimized Rolling Schedule” se afla 
planul de treceri optimizat on-line, dupa fiecare trecere in parte. 



Testarea si validarea sistemelor proiectate 
 

Testarea si validarea programului de citire, achizitie si stocare a parametrilor 

tehnologici masurati  

 Citirea, achizitia si validarea masuratorilor parametrilor tehnologici de 

laminare s-au realizat pe 25 rulouri: 

 Inregistrarile parametrilor tehnologici de laminare, precum si a celor 

electrici, au fost in numar de 34.600 – 46.000 pe fiecare trecere de laminare; 

 Citirile parametrilor au fost realizate si inregistrate initial din 50 mm in 50 

mm de banda, iar in continuare din 10 mm in 10 mm.  

 

Testarea si validarea algoritmului de optimizare a trecerilor de laminare 

 Numarul de rulouri testate a fost de 25 bucati; 

 Din cele 25 rulouri, utilizate pentru testarea si validarea sistemului de 

achizitie date din laminare, 10 rulouri au fost utilizate inclusiv pentru 

verificarea si validarea algoritmului de optimizare a trecerilor de laminare. 

 



 

Analiza rezultatelor obtinute   
 

 In urma compararii valorilor rezultate din masuratorile efectuate pe 

platformele de achizitii si omogenizare date, cu valorile afisate de aparatura 

de automatizare a laminorului, s-au constatat abateri foarte mici, de max. 1%; 
 

 In cursul testelor, prin utilizarea programului de achizitie date si a culegerii 

principalilor parametri de laminare, programul de optimizare s-a auto-adaptat 

in functie de noile date primite si a propus modificari de tractiuni stanga – 

dreapta si viteze noi de laminare; 
 

 Din datele achizitionate s-a constatat ca, pentru aceleasi forte de laminare 

sau chiar mai mici: 

 tractiunile au putut fi majorate cu 8 - 20%,  

 vitezele au fost crescute cu 4 - 7%;  

 timpii de laminare s-au redus fata de situatia actuala cu 4 - 7%; 

 productivitatile obtinute au crescut cu 4 – 7% fata de situatia actuala. 

 

 



Concluziile Etapei a 3-a a Proiectului Milltech 
 

 Instalarea si conectarea unei interfete de proces executate de IPROLAM 
S.A. Bucuresti si adaptate la actuala configuratie de automatizare a 
laminorului pentru achizitia si stocarea de date electrice si tehnologice; 

 Verificarea si validarea preciziei si repetitivitatii masurarii tuturor 
valorilor electrice si a parametrilor de laminare; 

 Implementarea, verificarea si validarea algoritmului de optimizare a 
planurilor de treceri de laminare pentru diferite rulouri si tipuri de 
material. 

 In urma implementarii Proiectului Milltech, privind optimizarea 
schemelor de laminare la rece a benzilor din metale feroase si neferoase 
sunt preconizate urmatoarele beneficii: 

 productivitatea orara a laminorului va creste cu 4–7%; 

 procesul de laminare va deveni mai stabil;  

 interventiile de reglare vor deveni mai  rare; 

 durata de viaţă a cilindrilor de lucru va creşte; 

 energia pentru procesul de laminare şi alte consumuri vor scadea; 

 costurile de productie vor scadea, cu cresterea corespunzatoare a 
profitului laminorului. 

 

 



 

ETAPA A 4-A (01.01.2016 – 31.12.2016) – DISEMINARE PROIECT 
 

Principalele obiective ale Etapei a 4-a au fost: 

 Implementarea noii tehnologii in cel putin un laminor; 

 Prezentarea efectelor economice ale tehnologiei la un targ international 

    de profil. 
 

Diseminarea rezultatelor Proiectului Milltech a constat in urmatoarele activitati: 

   Pregătirea diverselor materiale grafice (postere, pliante, cataloage, etc.) 

      privind promovarea şi diseminarea rezultatelor proiectului;    

   Intreţinerea şi actualizarea periodică a paginii web;   

   Participarea la diverse târguri, prezentari si dezbateri tehnice; 

      Participarea IPROLAM SA Bucuresti la TARGUL INTERNATIONAL TUBE 

      & WIRE 2016  – Düsseldorf, GERMANIA (04 ÷ 08.04.2016); 

   Participarea la sondajul organizat de Secretariatul EUREKA din 

      Bruxelles, Belgia; 

   Valorificarea a doua programe de software tip DATA MINING catre 

      firmele: 

   EEW Malaezia; 

   KLEINKNECHT pentru ALFA PIPE Algeria 
 

 



 

Demersuri initiate de IPROLAM SA Bucuresti pentru cautarea de 

parteneri europeni in scopul accesarii comune de fonduri europene 
 

 

Propunerile de teme de cercetare stiintifica si tehnica cu care IPROLAM SA  

Bucuresti intentioneaza sa participe in viitor la noi proiecte cu finantare 

europeana, sunt prezentate mai jos:  
 

 Optimizarea parametrilor de proces in laminarea termomecanica a tablelor 

pentru tevi petroliere si de gaz; 

 Calibrarea la rece a tevilor petroliere pentru extractie si conducte de presiune; 

 Data mining si optimizarea expandarii tevilor sudate longitudinal (saw pipes) 

destinate gazoductelor submarine;  

 Ansamblu de masurare automata in flux a gradului de expandare si a 

rectilinitatii tevilor pentru gazoducte de mari dimensiuni (pana la 60 inch); 

 Stretcher pentru table groase din aluminiu si aliaje din aluminiu. 


