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1. Introducere

Ce sunt masinile-unelte?

La inceputul secolului trecut, s-au inventat masinile-unelte care erau controlate de un operator ce
realiza practic toate miscarile sculei pentru obtinerea piesei finite. Printre operatiile tehnologice cele mai
importante realizate de masini-unelte se enumera: strunjire, alezare, filetare, frezare, gaurire, finisare, slefuire,
debitare etc. [1]

In ziua de azi prelucrarea cu masini-unelte este una dintre cele mai importante activitati pentru
sustinerea si dezvoltarea industriald. Dintre industriile beneficiare ale produselor executate cu aceste masini-
unelte, cea mai importantd este industria constructoare de masini. De asemenea, industria auto, aeriana si
navald, utilizeaza motoare care au in compunere piese mecanice prelucrate foarte precis. [1]

Fig.1. Exemple masini-unelte

Ideea pentru acest proiect a venit in urma unei vizite la o firma in timpul practicii in care am vazut
procesul de prelucrare al unor piese. Constatdnd faptul ca operatorul era nevoit sa aleagd scula aschietoare
necesard operatiei si sd programeze masina-unealta astfel incét sa preia scula necesard, ne-am dat seama ca
acest proces poate fi imbunatatit.
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Scopul cercetarii noastre este de a gestiona o magazie de scule n care sa putem identifica statusul
fiecarei scule. Acest lucru se realizeaza cu ajutorul unei baze de date ce poate fi accesatd din browser, astfel
incat operatorul poate economisi timp folosind filtrele din baza de date si cu ajutorul aplicarii RFID-ului
identificarea acestora.

In urma cautérilor facute, nu am gisit un exemplu similar existent in prezent.

2. Stadiul actual

In prezent, exista, de asemenea, masini-unelte tipice care au un magazin de scule si in timpul
carora modificarea sculei este finalizatd mai repede, cu toate acestea, insa reglarea la cota a sculei
aschietoare tocmai schimbate se face tot prin metoda aschiei de proba (la productia de serie mica),
respectiv prin utilizarea unor calibre si sabloane (la productia de serie mare), ceea ce se traduce in
cresterea timpului de lucru.[2]

In primul rand, automatizarea ciclului de schimbare a sculelor din magazie in arborele

principal al masinii necesitd mecanisme specifice, pentru cautarea sculei ce urmeaza a fi folosita,
pentru extragerea acesteia din magazie, pentru extragerea sculei care si-a terminat prelucrarea din
arborele principal, pentru transportul acestora in locasurile libere, din arborele principal, respectiv din
magazie, precum si pentru introducerea si fixarea celor doua scule in locasurile lor.
Astfel, odata introduse sculele in magazie, li se masoard lungimea in consola, diametrul si alti
parametri care se stocheaza in registrul masinii si care vor fi utilizati pentru a corecta pozitia taisului
sculei fatd de suprafata ce se prelucreazd, astfel elimindnd timpii aferenti aschiei de proba sau
pozitionarii cu ajutorul calibrelor si al sabloanelor si obtinand un timp de lucru mai optim.[2]

Fig. 2. Exemplu magazine de scule si prototipul experimental proiectat 3D

Cu toate acestea, nu se stie cu exactitate daca scula aleasa este cea potrivita, tinand cont de
faptul ca scula nu este intotdeauna pusa in acelasi loc de unde a fost luata, astfel operatorul poate
supraveghea procesul de la un computer cu ajutorul citirii RFID si a bazei de date.
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Mod de functionare: Operatorul acceseaza baza de date din browser pentru a selecta tipul de
prelucrare si in functie de aceasta este aleasa din baza de date scula potrivita.

Obiective:

1. Timp de lucru optim;
2. Automatizare proces;
3. Gestionare eficienta a sculelor;

4. Identificare scule;

3. Componente alese

Tag RFID - RFID STICKER DE 13.56MHz NTAG213 (https://cleste.ro/rfid-stiker-de-13-56mhz-

ntag213.html ), reprezentat in figura 3.

Fig.3 Tag RFID

Date tehnice:

Fig.4 Cititor RFID

Tabelul 1. Caracteristici Tag RFID

Tipul memoriei

Citire/ Scriere

Frecventa de citire 13.56MHz
Temperatura mediului de operare -20°... 75°C
Dimensiune 30mm
Distanta de citire si scriere 1-5cm
Timp de citire si scriere: 1-2ms
Protectie la citire / scriere NFC

Mediul de lucru

Rezistenta la:

umiditate ridicata
temperatura ridicata
independent de luminozitate

Cititor RFID - Modul NFC cititor de carduri 13.56mHz PN532 compatibil Raspberry Pi
(https://ardushop.ro/ro/home/801-modul-nfc-cititor-de-carduri-1356mhz-pn532-compatibil-raspberry-

pi.html?search_query=read+nfc&results=40 ), figura 4.

Date tehnice:

Tabelul 2. Caracteristici Cititor RFID

Tipul memoriei Citire

Frecventa de citire 13.56MHz
Temperatura mediului de operare -20°...75°C
Dimensiune 6x 6x0.85 mm
Distanta de citire si scriere 3cm
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Suporta interfetele:

SPI, IIC si UART

Compatibil cu standardele

1SO14443 TipA si TipB

Chip NXP PN532
Tensiune sursa 3.3~5.5V
Curent maxim 150mA

Mediul de lucru

Rezistenta la:

umiditate ridicata
temperatura ridicata
independent de luminozitate

4. Probleme intAimpinate la amplasarea RFID-ului

Locul de amplasare

o Am ales sa fixam cititorul RFID pe partea din fata a bratului ce preia scula pentru a nu incurca procesul
si astfel In momentul 1n care este preluata scula este si usor de citit tag-ul, nu loveste alte componente

existene

e Tag-ul l-am ales sub forma de sticker si I-am asezat pe o suprafata a sculei care sa nu incurce procesul

de prindere a acesteia fiind orientat citre cititor si, astfel, usor de perceput

Perceperea semnalului
e Pozitia in care este pus cititorul are rolul de a nu intercepta si Tag-ul altei scule astfel incat sa existe

riscul de a percepe scula gresita

e Tag-ul este pozitionat pe o suprafata superioara circular de rindere a sculei, astfe incat sa fie usor

perceputa de catre cititorul RFID in momentul in care scula este preluata

5. Testare

Primul pas a fost asamblarea componentelor electronice conform schemei din figura 5 si apoi scrierea codului
pentru Arduino si simularea acestuia.

@ RFID-RC522 @

Al doilea pas a fost rularea programului de verificare a citirii Tag-ului RFID, rezultatele fiind redate in

figura 6.

Fig. 5 Schema electronica asamblare Arduino
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Try the most used default keys to print block 0 of a NIFARE PICC.
fid_defaull_keys Card UID: 04 73 0 00 1A 00 03

E PICC type: MIFARE Ultralight or Ultralight C
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#include <SPT.h>
#include QUFRC522.h>
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Fig.6 Cod verificare citire Tag RFID

Al treilea pas a fost modificarea codului initial din Arduino unde am adaugat librariile ce pot fi accesate

din Labview pentru a putea afisa citirea Tag-urilor in acesta. De asemenea, am creat programul si in Labview,
figura 7.
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Fig.7. Modificarea codului prestabilit Arduino si realizarea programului in Labview

Rezultatul este afisat in interfata Labview, dupa cum se poate observa in figura 8.
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Fig.8. Rezultatul obtinut in urma citirii Tag-urilor RFID
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Urmatorul pas ar fi crearea unei baze de date in Labview ce sa contind un numar de scule, carora le
atribuim cate un UID (codul de identificare al tag-ului) corespunzator Tag-urilor, astfel ficind mult mai usoara
identificarea acestora. Pe baza acestei baze de date s-ar accesa programul masinii CNC, astfel in momentul in
care identificarea este facutd, dacad existd eroarea de a fi preluatd scula gresitd, masina sa se opreascd din
procesul de prelucrare si sa revizuiasca eroarea aparuta, prin identificarea sculei potrivite.

Din cauza situatiei actuale acesti pasi nu au putut fi realizati in prezent, dar intentiondm sa continuam acest
proces.

6. Probleme intAmpinate la realizarea proiectului

Prima problema majord cu care ne-am confruntat a fost eroarea in LabVIEW din cauza problemelor de
conexiune a placutei Arduino conform figurii 9.

status  code

w 43001

D A appended array

= ’)U ]48?A21CF1E

: |4 T3IA01AQE
Custarn Commandawi =3
Send Command.wi<ERR> 14 GIECOAQ3
Atimeout occured while waiting for the Arduing Uno
to respond,
Fig.9. Eroare conexiune Fig.10. Stocarea datelor primite si afisarea acestora

O alta problema pe care am intampinat-o a fost afigsarea in LabVIEW a UID-urilor deoarece nu ramaneau
stocate sa le putem vizualiza, dupa citire dispareau, si astfel am realizat un array separat pentru a stoca fiecare
camp de date primit de la citire.

7. Concluzii

In aceastd lucrare s-a prezentat realizarea unei monitorizari a unei magaZii de scule cu ajutorul
identificarii RFID, pentru a verifica preluarea corecta a sculei de catre masind CNC.
Pe viitor, acest proces poate fi Imbunatétit cu ajutorul unei baze de date ce poate fi accesata de catre pogramul
masinii de prelucrat astfel putand verificad prin intermediului UID-ului alegerea corecta a sculei si stoparea
procesului la aparitia unei erori.
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