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r—— CONTROLO PARAMETROS DE MAQUINACAOQ
go— - Torque da Spindle
—_

w I S E Cnd - Avanco
m®¥ qctijve { * - Pressao do fluido de corte

L g
w control - Caudal do fluido de corte

WISE SYSTEM - Vibracdo

|
I INTERSECAO
|

O sistema deteta automaticamente as intersecdes e ajusta os
parametros de maquinacao de forma a manter a qualidade da
operacado e a proteger o tempo de vida da ferramenta.

~ PROCESSO
DUAS OPCOES

DE CONTROLO L

0 sistema deteta variacdes dos esforcos do processo, como a
falta de homogeneidade do material, e ajusta os pardmetros de
furacao para manter um processo continuo.
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: FIM DE CUSTOS EXTRAORDINARIOS DE NAO CONFORMIDADE
|

A diversidade das operacodes, a falta de homogeneidade dos
materiais, a falha de configuracao de parametros, e as interse-

coes entre furos significam um rédpido desgaste de ferramenta.
s Como as intersec6es sdo uma constante no fabrico de moldes,
e considerando a dificuldade das operacoes, desvios inespera-
dos, desgaste e rotura rapida das ferramentas sao problemas
comuns.
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