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Maggiore volume di asportazione
nell'impiego pratico

Il test di lavorazione eseguito dimostra che OCM riduce di 3 volte
|'usura dell’'utensile e i tempi di lavorazione.

Lavorazione tradizionale Lavorazione con OCM
S5000, F1200, ap: 5,5 mm S8000, F4800, ap: 22 mm
Fattore di Fattore di
sovrapposizione: 5 mm sovrapposizione: 1,4 mm

Tempo di lavorazione: 21 min 35s Tempo di lavorazione: 6 min 59 s

Utensile dopo 2 pezzi Utensile dopo 6 pezzi

Utensile: fresa a candela VHM & 10 mm
Materiale del pezzo: 1.4104
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L'opzione software OCM offre un pacchetto di funzioni per la
lavorazione efficiente di sgrossatura, finitura e sbavatura di tasche

e isole di qualsiasi forma. | profili vengono definiti una volta nel
programma NC e utilizzati per tutte le fasi di lavorazione. | profili
semplici come cerchi o rettangoli possono essere parametrizzati con
cicli, mentre quelli complessi possono essere comodamente definiti
con l'importazione di file CAD.

Con OCM incrementate la produttivita con efficienza,
affidabilita e facilita
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