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Le systeme détecte automatiquement les intersections au
B cours du process et met en place les parametres en conformité
dans l'objectif de sauvegarder la qualité de l'opération et de
‘ protéger la durée de vie de l'outil.

PROCESS
Le systeme détecte les variations des efforts du process
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automatiquement et ajuste en ligne les parametres de forage,
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FIN DES FRAIS EXTRAORDINAIRES

La diversité d'opérations, le manque d'homogénéité des
matieres premieres, le réglage incorrect de parametres et les
intersections de percage donnent lieu souvent a la réduction
s ‘ du temps de vie des outils. Sachant que les intersections de
percage sont un probleme constant chez les fabricants de

FIN DES FRAIS modeles et considérant la difficulté de ces opérations, il en
EXTRAORDINAIRES résulte habituellement des problemes sur le travail final, tels
que des percages déviés, une usure prémature des outils ou
des bris d'outils.
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