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ABSTRACT: The proposed theme addresses a way of uniform and integrated organization of tool
information in order to choose an optimal fixing system. Tool information is stored in a database and
is recorded and applied using tool management. Tools play an important role in numerical order
programming, purchasing, configuration, measurement and monitoring. Regarding CNC machines,
tool management is essential to maintain a minimum cost in the case of tool exchange, it can be
designed and put into practice in the form of a logical system.
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1. Introducere

Masina-unealtd cu comanda numerica este un echipament complex dotat cu sisteme de comanda
si control numeric al deplasarilor. Controlul numeric se referd in general la automatizarea proceselor
maginilor unelte prin programarea unor seturi de comenzi care vor fi inregistrate sub forma de coduri G,
respectiv programate pe un dispozitiv extern.

Sculele aschietoare sunt echipamentele tehnologice care indeparteaza surplusul de material de pe
semifabricate sub forma de aschii, transformand semifabricatul in piesa finita.

Prelucrarea pe CNC-uri necesitd mai multe ansambluri de scule respectiv port scule, care sunt
documentate intr-o listd iar managementul tehnologic al fluxului unui process pe o masina CNC este
prezentata in Fig. 1.
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Fig. 1. Managementul spatiului de lucru

Pentru o dispunere cat mai buna a sculelor este necesar un modul sau un sistem bine elaborat
astfel incat sa ofere disponbilitate si confort in gestionarea sculelor. Pe baza informatiilor oferite de firma
HAIMER [1] si in Fig. 1 mentiondm ca indiferent de durabilitatea sculelor, acestea trebuiesc monitorizate
constant pentru o eficientd continua. Cresterea cerintelor in design si calitate, combinata cu presiunea
timpului si a costurilor, obligd companiile sa investeascd permanent in echipamente si procese mult mai
puternice. Masinile CNC moderne (de ex. Centrele de frezat-strunjit) sunt foarte productive. Conditia
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necesara pentru utilizarea cu succes a noilor tehnologii este adaptarea simultand a intreprinderii cu
capacitatea de a stoca si de a prelua informatiile suplimentare necesare. (Fig. 2).
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Fig. 2. Sistem de Tool management

Tema propusd abordeazd o modalitate de organizare uniformd si integratd a informatiilor
referitoare la scule in vederea alegerii unui sistem de fixare optim.

2. Stadiul actual

Interfata prinderii sculelor aschietoare cu masina unealta joaca un rol foarte important in procesul
de prelucrare prin aschiere. Stabilitatea, timpul de schimbare a sculelor, acuratetea, flexibilitatea,
manevrabilitatea si depozitarea au un impact major in prelucrarea prin aschiere de azi. Actual exista peste
35 de tipuri de interfete de prindere a sculelor, fiecare cu diferite optiuni particulare. Sistemele de
schimbare rapidd a sculelor sunt in continua dezvoltare datoritd cerintei in crestere. Comparativ cu
prinderea conventionald prismatica, schimbarea rapidd poate creste cu pana la 25% timpul efectiv de
aschiere. Din pacate acestea nu sunt interschimbabile si flexibile intre centre si stunguri de exemplu. In
multe cazuri acestea nu se pot utiliza si la centrele multifunctionlae denumite uzual: “multi-task™.

3. Abordarea temei - modalitate de organizare uniforma si integrata a informatiilor
referitoare la scule in vederea alegerii unui sistem de fixare optim

3.1. Furnizarea de informatii adecvate

Atunci cand se achizitioneaza echipamente de scule noi, sunt furnizate informatiile necesare
pentru utilizare (de exemplu, regimuri de aschiere pentru scule). Cu toate acestea, aceste informatii sunt
disponibile in formularea specifica furnizorului (de exemplu, diametrul de reglare maxim al unei scule de
gaurit). Inainte ca noua achizitie si poatd fi utilizatd, informatia trebuie sa fie introdusi in formatul
specific pentru companie si 1n functie de sarcini (de exemplu, valoarea de reglare a diametrului necesara
pentru un burghiu precis). In plus, aceste informatii trebuiesc puse la dispozitia tuturor posturilor de lucru
afectate (de exemplu, diametrul de reglare specific trebuie sa fie cunoscut atat in programarea CNC, cat si
la sculd). Informatiile specifice societitii sunt apoi disponibile ca instructiuni generale sau partiale (de
exemplu, valori adecvate de aschiere pentru utilizarea unei scule intr-un material specific) si trebuie
gestionate si integrate n procesul de comandi. Acest lucru este necesar pentru a evita pierderea
capacitatii valoroase sau reducerea duratei de viatd a sculei datoritd taierii necorespunzatoare. Datele
despre scule si datele de productie sunt gestionate in baze de date intr-o forma specifica companiei. In
acest scop, este utilizatd o aplicatie software, cu ajutorul cireia informatiile pot fi utilizate
interdepartamental de citre persoane diferite, fara a fi nevoie si fie editate de mai multe ori. Pentru a
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putea utiliza datele 1n alte aplicatii software, se utilizeaza interfetele corespunzatoare. De la diferite locuri
de muncd (de exemplu, sistemul CAM, dispozitivul de presetare, logistica atelierului) se acceseaza
aceeasi baza de date, asigurand un flux de lucru continuu. Stocarea centrala a datelor evita erorile si orele
de nefunctionare in productie, prin actualizari in specificatiile sau instructiunile incomplete.

3.2. Structura

Gestionarea sculelor este necesara in productia de prelucrari, pentru a organiza in mod uniform
informatiile despre sculele existente si pentru a le integra in mediul inconjurator. Datele sculelor sunt
stocate Intr-o baza de date si sunt inregistrate si utilizate impreuna cu software-ul de gestiune a sculelor.
Spre deosebire de o solutie generald de gestionare a resurselor, gestiunea sculelor include domenii de date
tehnice specializate, graficd si parametri necesari pentru utilizarea in procesul de fabricatie. Spre
deosebire de sculele de mana, un sistem de fabricatie CNC constd, de obicei, din mai multe parti.
Asamblarea corectd a componentelor individuale la un sistem de fabricare completd este o conditie
prealabila pentru un proces de productie fard erori. Pentru prelucrarea unei piese cu masina CNC sunt
necesare mai multe scule complete, care sunt documentate intr-o listd de scule. Fiecare componenta,
fiecare instrument complet si fiecare lista de scule are o identificare in care se gaseste specificatia
corespunzatoare. Gestionarea sculei este impartitd in documentatia sculelor (date de bazd) si logistica
(gestionarea inventarului, date despre tranzactii). Documentatia include cel putin toate informatiile
necesare pentru un proces de fabricatie usor de urmarit. In plus, poate fi folosit pentru a gestiona piese de
schimb, experienta In utilizare si fisiere Inrudite. Sunt disponibile functii pentru intretinerea, procesarea,
imprimarea si schimbul de date cu alte aplicatii. Logistica se ocupd de planificarea cerintelor, stocul si
locatia sculelor. Pe de o parte, aceasta include depozitarea si achizitionarea de scule individuale cu o
evaluare adecvatd a consumului. Pe de altd parte, permite ca miscarea sculelor complet asamblate in
cadrul companiei sa fie planificata si coordonata.

3.3. Integrarea

Scopul managementului sculelor este de a asigura un proces de comanda eficient si lipsit de erori
in productie. Cunostintele existente sunt disponibile in general si sunt respectate caracteristicile
specificate 1n datele de baza. Pentru ca acest lucru sa fie posibil, informatiile pentru diferitele sarcini de la
locurile de muncé respective trebuie sd fie disponibile. Integrarea datelor permite altor aplicatii sa
foloseasca datele de pe scule mentinute cu gestionarea sculelor. Aceste aplicatii fie acceseaza direct baza
de date de gestionare a sculelor, fie datele sunt schimbate prin interfete.

3.4. Identificarea sculei

Pentru ca fluxul de lucru sa functioneze fard probleme, trebuie creatd o documentatie in care
sculele necesare pentru acest scop sunt enumerate fard ambiguitate. Cu cateva mii de scule, o descriere
clara a textului este foarte lunga si consumatoare de timp. De aceea, se utilizeaza cel mai scurt numar de
identificare unic posibil. Procedura este similard cu numarul de telefon utilizat pentru a identifica un
proprietar de telefon. Avantajul de a avea un instrument de identificare pentru intreaga intreprindere este
ca se poate prelua cu usurintd informatiile. Fie ca este vorba de numarul comenzii, datele de geometrie,
locatia de stocare sau valorile regimurilor de aschiere - toate informatiile sunt intotdeauna disponibile
imediat. Dacd se alege un numar scurt ca identificare, el este introdus si rapid. Dacd se utilizeaza si
numadrul de ordine al articolului pentru el, numerele nu ar fi structurate uniform si dacd se schimba
furnizorul, acestea nu ar avea nimic in comun cu articolul. Atunci cand se atribuie identificarea sculelor,
trebuie facutd o distinctie intre componentele individuale si scule complet asamblate. Se recomanda
evitarea neintelegerilor prin a utiliza metode de numere proprii, de exemplu de la 50 001 pentru
componente si de la 60 001 pentru scule complete (Fig. 3).
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3.5. Alegerea inteligenta a sculelor

Numarul comenzii de productie este utilizat pentru a furniza lucratorului sculele corecte. Pentru a
inregistra consumul de scule, sculele sunt afisate automat la comanda de productie corespunzitoare.
Gestionarea sculelor, a listelor de scule, a fisierelor de configurare si a programelor CNC este
implementata prin intermediul software-ului. Prin articol, prin planul de lucru, planul de operatii si, in
cele din urma, prin alegerea masinii unelte se ajunge la programele CNC si la listele de scule. Campurile
de introducere liber configurabile in tabelele de scule permit crearea listelor de scule dependente de
masind si a foilor de configurare.

3.6. Corectia automata a sculelor

Pe baza valorilor masurate in diagrama de control al calitatii, se determind modalitatile prin care
pot fi previazute compensiri ale limitelor de interventie sau de tolerantd. inainte de a incilca limitele de
tolerantd, compensarile TOOL-ului din combinatia relevantd de scule sunt corectate in timp util si
transmise online la sistemul de control al masinii.

4. Sisteme de fixare modulare — Coromant Capto

Coromant Capto de la Sandvik este un sistem modular universal de portsculd cu
interschimbabilitate rapida ce ofera posibilitatea de reducere a timpului si stabilitatea de a folosi regimuri
de lucru crescute. Productia necesitd adesea frecvente schimbari de set up In ceea ce priveste sculele, iar
sistemul de fixare modular oferd un timp minim de schimbare, fiind standardizat (Fig. 8) si compatibil cu
toate tipurile de masini cu comanda numerica (Fig. 7), spre deosebire de sistemele conventionale rapide si

46



prismatice. De asemenea, utilizand sisteme de fixare modulare, s-a inregistrat o crestere de 25% a

timpului efectiv de aschiere.

Strung CNC Vertical

Strung CNC

Centru CNC

(§O8 26622
Stardard

Fig. 8

(bs)

(64)

1°26'21" 225*

L —
B
Ra 0,5

L3
NC
7]0.003]
2]
Fig. 9. Coromant Capto — STAS Fig. 10. Mod de utilizare

5. Simularile CAM - se realizeaza in programul ADVEON de la Sandvik Coromant ce este
implemantat in softurile CAM: SOLIDEDGE, EDGECAM, ESPRIT, NX etc.
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CAM simulation Post processor
— G2 %13.000 ¥0.0 10.0 142.000
¥197 000
G2 X53.000 v237.000 140.000 30.0
X147.000

¥ GZ X1B7.000 ¥197.000 10.0 1-40.000
51 v53,000
; G2 %147.000 v13.000 I-40.000 10.0
i il 61 x106.000
- G2 X66.000 ¥53.000 10.0 340.000
61 144,000
G2 X106.000 ¥184.000 I40.000 )0.0
61 x126. 500
Code export Machining

6. Concluzii

Interfata prinderii sculelor aschietoare cu masina unealta joaca un rol foarte important in procesul
de prelucrare prin aschiere;

Stabilitatea, timpul de schimbare a sculelor, acuratetea, flexibilitatea, manevrabilitatea si
depozitarea au un impact major in prelucrarea prin aschiere de azi;

Comparativ cu prinderea conventionala prismatica, schimbarea rapida poate creste cu 25% timpul
efectiv de aschiere;

Actual exista peste 35 de tipuri de inerfate de prindere a sculelor, fiecare cu diferite optiuni
particulare;

Sistemele de schimbare rapidé a sculelor sunt in continud dezvoltare datorita cerintei in crestere;
Sistemele de schimbare rapida conventionale nu sunt interschimbabile si flexibile intre centre si
stunguri de exemplu;

In multe cazuri acestea nu se pot utiliza si la centrele multifunctionlae denumite uzual: “multi-
task™;

Sistemul modular universal de portscula cu interschimbabilitate rapida ofera posibilitatea de
reducere a timpului si stabilitatea de a folosi regimuri de lucru crescute;

Masurarea sculelor si corectarea uzurii sculei sunt necesare pentru obtinerea pieselor conforme;
Lucrarea de cercetare va fi dezvoltata si in cadrul lucrarii de licenta.
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