2L Ud ONCDT "I CNCS CCCDI @“R’V@@ MINISTERUL

] = EDUCATIEI
stiiisls onsiliul National a Colegiul Consultativ pentru
e Cercetarii Stiintifice Cercetare-Dezvoltare si Inovare N ATIONALE

PNCDI 11l — Programul 1, Proiecte complexe realizate in consortii CDI (PNCDI 2017), Domeniul 7 — Tehnologii noi si emergente

Proiect complex:
TEHNOLOGII DE FABRICARE INTELIGENTE PENTRU PRODUCTIA AVANSATA A PIESELOR
DIN INDUSTRIILE DE AUTOMOBILE SI AERONAUTICA (TFI PMAIAA)

UNIVERSITAS

(KK

\%& Q
o fi \

N

P A
2, \ ey,
fademia W =

R Y 5

Universitatea “Lucian Blaga” din Sibiu

GALATIENSIS

Universitatea ,Vasile Alecsandri” din Bacau

Metodologie pentru imbunatatirea fluxurilor de productie pe liniile de asamblare
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