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1. Introduccion
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2. Metodologia para el analisis del consumo ===
energeético de la herramienta.




1. Adquisicidon y lectura de datos de la
corriente de la herramienta.
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Esquema del levantamiento y adquisicion de datos
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2. Modelado del espectro de potencia de Fourier ..
del flujo de corriente de la herramienta.

El espectro o densidad de energia f(t) es infinito en un
intervalo de frecuencia definiéndose de la siguiente manera:

= O:olf(t)lzdt -~ j_O:OIF(w)IZdw
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3. Resultados

Para calcular la potencia promedio (F,) en porcentaje del consumo energético se analizan dos
casos.

Casol:

p. = HP¢.100=8.800%
HN

p, = "€ 100=15.840%
SN
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4. Conclusiones

» La corriente consumida en cada seial se puede cuantificar y al mismo tiempo senalar con que
herramienta y cuanto es el consumo energético de una herramientas de corte en un maquinado.

» Para una empresa que tiene integrado a sus procesos manufactureros maquinas de control numérico
CNC ,se puede analizar su consumo de energia por medio de este método propuesto.

> El disefio y construccion del prototipo es de bajo costo.

> A través de la implementacion de este sistema a un CNC es mas facil interpretar el comportamiento de
la energia que se consume en el momento de la rutina de maquinado.
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