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Desarrollado por CHETO para nuestras maquinas de taladrado profundo

CONTROL PARAMETROS DE MECANIZADO

- Torque del cabezal

- Avance

- Presién del fluido de corte
- Flujo del fluido de corte

- Vibracién

INTERSECION

El sistema detecta automaticamente las intersecciones y
ajusta los parametros de mecanizado para mantener la
calidad de operaciéon y proteger la vida util de la herramienta.

PROCESO

El sistema detecta variaciones en las tensiones del proceso, como
la falta de homogeneidad del material, y ajusta los parametros de
mecanizado para mantener un proceso continuo.
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FIN DE COSTOS EXTRAORDINARIOS DE INCLUMPLIMIENTO

La diversidad de operaciones, la falta de homogeneidad del
material, la configuracién incorrecta de los pardmetros y las
intersecciones entre los agujeros significan un desgaste rapido
de la herramienta. Como las intersecciones son una constante
en la fabricacién de moldes, y dada la dificultad de las opera-
ciones, las desviaciones inesperadas, el desgaste y la rotura
rapida de la herramienta son problemas comunes.
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