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Schnell und schonend
bearbeiten

Mit OCM bearbeiten Sie beliebige Taschen und Inseln werkzeugscho-
nend mit dem hocheffizienten Wirbelfrasverfahren. Die Steuerung

berechnet automatisch komplexe Bewegungen fiir das Wirbelfrasen.
OCM setzt neue Mal3stabe fir eine wirtschaftliche Frasbearbeitung:

Der integrierte Schnittdatenrechner greift auf eine integrierte Material-
datenbank zuriick und ermdglicht eine vollstandige Ausnutzung des
Leistungsvermdgens der eingesetzten Fraswerkzeuge. Anwender
kdnnen dartber hinaus die mechanische und die thermische Belastung
des Werkzeuges gezielt an die jeweilige Bearbeitungssituation anpassen.
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efficiency



Hohes Zeitspanvolumen im
Praxistest

Der Bearbeitungsversuch zeigt, dass mit OCM der Werkzeugverschleild
und die Laufzeit jeweils um den Faktor 3 reduziert wurden.

Konventionelle Bearbeitung Bearbeitung mit OCM
S5000, F1200, ap: 5,5 mm S8000, F4800, ap: 22 mm
Bahntberlappung: 5 mm Bahntberlappung: 1,4 mm
Bearbeitungszeit: 21 min 35 s Bearbeitungszeit: 6 min 59 s

Werkzeug nach 2 Teilen Werkzeug nach 6 Teilen

Werkzeug: VHM-Schaftfraser & 10 mm
Werkstickmaterial: 1.4104
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Die Software-Option OCM bietet ein Funktionspaket zum effizienten
Schruppen, Schlichten und Entgraten beliebig geformter Taschen und
Inseln. Konturen werden im NC-Programm einmalig definiert und flr
alle Bearbeitungsschritte verwendet. Einfache Konturen wie Kreise
oder Rechtecke kdnnen parametrisch mit Zyklen definiert werden.
Komplexe Konturen kénnen komfortabel tiber den CAD-Import defi-
niert werden.

OCM steigert lhre Produktivitat — effektiv, sicher und einfach:
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