AutoForm-
DieAdviser®

Software fiir eine verlassliche VerschleiBbewertung
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» Definition des optimalen Werkzeug-Layouts
(gegebenenfalls segmentierte Werkzeuge)

» Kostenginstiges Konzept zum Schutz vor
Verschlei3 auf Basis des Produktionsvolumens

» Ermittlung von Bereichen mit intensivem
Werkzeugverschleif3

» Niedrigerer Verbrauch von Schmiermittel
» Bessere Leistung und Haltbarkeit des Werkzeugs
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AutoForm-DieAdviser®

Langer haltbare und kostengiinstigere Werkzeuge

AutoForm-DieAdviser bestimmt das optimale Werkzeug-Layout und ein effizientes VerschleiBschutzkonzept auf Basis der
Simulationsergebnisse des AutoForm-Forming Solvers. Die Haltbarkeit des Werkzeugmaterials, die Verfestigungs-
behandlung und die Werkzeugbeschichtung wird unter Beriicksichtigung der Produktionsquantitét und der Hubrate der
Presse vorhergesagt.
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Die prazise Ermittlung von kritischen Werkzeugbereichen s, s (s CECie

fur den Schutz vor VerschleiB und die Empfehlung eines Unplanned I CA[AEU G GETETE

effizienten VerschleiBschutzkonzepts sind fur eine frih- Washed parts ‘“‘e‘?o“:s'u“ni’;'&iﬁi

zeitige Bewertung der Werkzeughaltbarkeit und der

damit verbundenen Kosten unerlasslich. . FEEseiele Maximal stroke
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Mit dem AutoForm-DieAdviser wird ein optimales
Werkzeug-Layout in nur wenigen Minuten unter
BerUcksichtigung verschiedener Werkzeugmaterialien,
notwendiger Flachenverfestigung, geeignet positionierter
Stahleinsatze, vollstandiger Stahlsegmentierung oder
Werkzeugbeschichtung bestimmt.

Material costs

Ein effizientes VerschleiBschutzkonzept, das bereits in 4

der Engineering-Phase der Werkzeuge definiert ist, hilft J

dabei, spater teure Werkzeugéanderungen wahrend des Durch die Minimierung von Ausschuss und Pressenstill-
Tryouts oder der Produktion zu vermeiden. Solch ein standzeit, die Nutzung von weniger Schmiermittel und der
effizientes Konzept steigert die Leistung, die Nutzbarkeit Erméglichung von héheren Pressenhubraten wird eine
und Haltbarkeit des Werkzeugs und reduziert letztlich die verbesserte Produktionseffizienz erreicht. Ein weiterer
Werkzeugkosten. wichtiger Vorteil ist die verbesserte und gleichbleibende

Quialitat der Bauteile.
Fortschrittliche Segmentierung von

PVD-beschichtetem Stahl
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