FJ PROFACTOR

lhre Vorteile

7 Schneller Serienstart: Es stehen lhnen
optimierte Werkzeuge, Werkstoffe und
Parameter zu Verfligung

7 Kalkulierbare Kosten durch Vorversuche

7 Von Beginn an héhere Qualitat durch erprobte
Werkzeuge und Parameter

7 Gezielte Auslegung von Sondermaschinen

7 Produktivitatssteigerung: Dadurch erreichen Sie
hohere Stickzahlen, kirzere Bearbeitungs-
zeiten und geringere Kosten.

7 Auf diese Weise erkennen Sie Problemfalle
vorab und erhalten Herstellerunabhangige
objektive Lésungen.

2 Wir begleiten Sie bei der Umsetzung in
Ihrer Fertigung.

LEADING INNOVATIONS

Themeniibersicht
Fertigungstechnologie

2 Spanabhebende Bearbeitung neuer Werkstoffe
? Zerspanungsoptimierung

2 Messtechnik — Zerspanung

? Prozessoptimierung

2 Von der Idee zur Kleinserie

? Fordermdglichkeiten
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In besonders anspruchsvollen Fallen bieten wir mit
Hilfe erfahrener Partner die Moglichkeit der Zer-
spanungssimulation an. Wir simulieren fir Sie die
Werkzeuggeometrie, Schneidkantenzurichtung, Zer-
spanungsparameter oder auch unterschiedliche Werk-
stoffe und auf diese Weise |hre Entwicklungskosten
senken.

7 2D / 3D Simulation

7 Temperatur, Gleitgeschwindigkeit, Spannungen,
Druck, Verschleif, ...

7 Geometrie-Optimierung

2 Werkstoffsimulation

LEADING INNOVATIONS

VerschleiBanalyse & Optimierung
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Bereits kleinste Verschleilder-
scheinungen werden erfasst
und ausgewertet. Der ge-
samte Werkzeuglebenszyklus
wird optisch dokumentiert - vor
Ort bei Ihnen an der Maschine
oder auf unseren Versuchs-
maschinen im Labor. Zudem
werden die Male des Frei-
flachenverschleiRes  festge-
halten. Dadurch erhalten Sie
ein klares Bild Uber die Ver-
schleiRentstehung. Wir liefern
lhnen Hersteller-unabhangige
Lésungen zur Verbesserung
und Kosteneinsparung.
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Kostenoptimierung
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Die Ermittlung der Zerspankosten bestehend aus
Maschinenkosten und Werkzeugkosten flir die Be-
arbeitungen Schruppfrasen, Schlichtfrasen und Tief-
lochbohren anhand eines Bauteiles zeigt fur welche
Werkstoff-Warmebehandlungskombination eine Hart-
bearbeitung glnstiger ist. Das heil3t flr Sie, geringere
Kosten und kurzere Durchlaufzeiten!

Schnittdatenempfehlung

Ve fz a de Zerspankosten auf
Bearbeitung Werkzeug Type mirein] flu [mfﬂ] ] Basis Musterbauteil
[mm] [EUR]
Schruppen g?&;g‘f";ﬁfg 180 0,40 | 0,36 18,00 66,0
Schlichten RS 850 0,09 | 0,20 0,20 64,9
Vollhartmetall ! i ! i
Tieflochbohren Einlippenbohrer
30xD KLM 30xD 0800 88 0,02 ST

Abgestimmt auf lhre Anforderung werden kosten-
optimale Schnittparameter, Werkzeuge und Werkstoffe
ermittelt und maogliche weitere Einsparpotenziale auf-
gezeigt. So verbessern Sie lhren Serienstart oder auch
die laufende Produktion.
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