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R12.5: un radio es prueba de competencia

La comparnia Franke Werkzeugbau AG utiliza por primera vez AutoForm-Sigma
en el desarrollo de un nuevo producto. El diseno de las herramientas se lleva a
cabo en el ordenador con una intensa colaboracion del equipo de desarrollo
de productos. El fregadero del centenario de Franke ilustra cdmo un producto
de cien anos de edad puede tomar un camino diferente y encontrar un gran éxito

Uno no cumple cien afos todos los dias. En 2011, Franke celebré su 100
aniversario y en esta ocasion presenté su fregadero del centenario. El dise-
no pretende demostrar la capacidad de Franke y su concepto de calidad, sobre
todo con un radio en el area de las esquinas del fregadero de tan sélo 12,5 mm.
Ademas, este fregadero tiene una profundidad de 175 mm, asi como unas dimen-
siones horizontales de 410 por 500 mm. Por lo general, las dimensiones son mas
pequenas y el radio es mayor. También estan previstos otros modelos con un
desague integrado, un sumidero de 3,5 pulgadas, con y sin doblados.

Por ello, el Departamento de Innovacién en Franke Kiichentechnik AG hizo un
pedido a la Franke Werkzeugbau en Aarburg/Suiza de una herramienta que se adap-
te al disefio especial del modelo del aniversario. Las ocasiones especiales ofrecen la
oportunidad de romper con el procedimiento habitual, que es exactamente lo que
hizo Franke. La intencién era invertir mucho mas tiempo frente al ordenador duran-
te el desarrollo, a diferencia de veces pasadas. Franke Werkzeugbau AG estaba ya
inmersa en la fase de disefio del fregadero del centenario. Estaba previsto que la alta
inversion en el inicio del periodo del desarrollo se recuperara ampliamente al final.

Desarrollo sistematico de la herramienta

Mischa Widmer, director técnico de Franke Werkzeugbau AG, y su equipo de

ingenieros comenzaron el desarrollo de herramientas mediante la realizacién de

un estudio de viabilidad. Se aplicé una metodologia de solucién neutra para alcan-

zar sistematicamente una solucién éptima. Los tres niveles de evaluacion -embu-

ticion profunda, herramienta de doblado y proceso de conformado- asi como

combinaciones entre ellas, dieron como origen distintos tipos de evaluacién. El equipo de ingenieros usé el software
AutoForm-IncrementalP!Us para consolidar su analisis.

A Franke celebra su aniversario con el fregadero del siglo
: Franke Werk bau AG)

La consideraciéon de la robustez de la produccion sirvido como cuarto nivel. El rechazo, el retrabajo o el periodo de inactivi-
dad debian reducirse al minimo. Se aplic6 AutoForm-Sigma para este proposito. Para la primera parte de la evaluacién, los
expertos de Franke utilizaron el software AutoForm para lograr una imagen clara de todos los factores que podian afectar
significativamente al proceso de embuticion profunda. Como resultado, el proceso de conformado se dividié en tres tareas
interconectadas: formacién de pestanas, embutido de zonas profundas y conformado de zonas externas.

Los resultados del andlisis de la primera tarea indicaron que el material de la pestafia debia proceder del corte de formato.
La pestana simultidneamente también retiene. Para los fregaderos sin pestafia, esta funcion corresponde a un freno. Dado
que el objetivo en la produccidén era la robustez, el espesor, las fuerzas de retencion, asi como el formato, demostraron ser
los parametros relevantes para los especialistas en conformado.

La evaluacién de la segunda tarea dejé claro que el radio

pequefio en el area de la esquina del fregadero llevo a tensiones
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de compresion alta. Dependiendo de las propiedades del mate- T
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tros relevantes identificados después del analisis fueron: el radio
de la esquina en el pre-embutido, las fuerzas de retencién y de
lubricacion en el pre-embutido, asi como las propiedades del mate-
rial. Ademas, el radio esférico en las esquinas de la pila demostro
ser una zona delicada debido a un adelgazamiento critico.

El andlisis de la tercera tarea indicé que por el estiramiento
del material en el pre-embutido, el desagiie integrado podria ser
conformado con una alta calidad, que, basandose en su experien-
cia, serviria también para el sumidero de 3,5 pulgadas.
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Objetivo final: una produccion robusta

Variaciones incontrolables, o los Ilamados parametros de ruido, tales como las propiedades del material entre un lote de
chapa y otro, son parte de la vida cotidiana en la industria del conformado. Por lo tanto, lo beneficioso de este proyecto de
aniversario fue que el software AutoForm tenia un modelo de mate-
rial preciso para el acero inoxidable 1.4301 desde el lanzamiento de
la version R2. Esto era una ventaja para la simulacion del fregadero
del siglo, cuyo material es sensible a la temperatura en la zona de
20 a 200 ° C. Por cierto, este modelo de material es el resultado de Thicknass
una colaboracién entre Franke y AutoForm, asi como la KTI
("Comisién de Tecnologia e Innovacion" - Agencia Suiza Promocién
de la Innovacion) y el ETH de Zurich.

Material property
[r & n walues)

Los parametros controlables, es decir, los parametros de disefio
tales como la fuerza restrictiva de los frenos, permiten que el proce-
so sea disenado y estabilizado manualmente conduciéndonos hacia
una amplia ventana de proceso y por lo tanto a una produccion esta-
ble. Debido a las variaciones esperadas, Franke Werkzeugbau estaba
interesado en la robustez del proceso de conformado, asi como en
aquellos parametros que tienen una influencia principal en el proce- Geometry & Material / Thinning
so. Después de todo, ya que el fregadero del centenario tiene que
ser producido 200.000 veces, la fabricacion ininterrumpida repre- . Aororm-sigma muestra los principales factores que influyen en el
sentaria un beneficio real. Por lo tanto, el equipO de ingenieria lleva- adelgazamiento a la hora de considerar las variables de disefio o de ruido
ria a cabo dos etapas de analisis de robustez con AutoForm-Sigma. Franke Werk AG)
En primer lugar, los especialistas se concentraron en los parametros
del proceso tales como la lubricacion o las fuerzas de retencion. La segunda fase se centro en los parametros geométricos,
asi como las variables del material. A través de estos andlisis complementarios, se definen un éptimo proceso y los pardme-
tros geomeétricos. La atencién se centré en la zona del lavabo ya que fue identificada como area critica en los analisis pre-
vios. Como Franke fabrica sus fregaderos de acero al cromo-niquel, la recuperacién elastica también fue un tema
omnipresente a tener en cuenta. La produccion fiable sélo era posible si la recuperacion elastica podria ser compensada de
manera robusta.

Material property
{lensile strength)

Comer radius Wz

Procesos y anadlisis geométricos con AutoForm-Sigma
En el andlisis del proceso con AutoForm-Sigma, los especialistas de conformado reciben informacién acerca de dénde,
en qué medida y por qué una variable en particular se ve afectada. Al considerar, por ejemplo, el adelgazamiento en las
zonas de radios esféricos, encontraron que particularmente la lubricacion de la matriz, el nivel de esfuerzo y las fuerzas de
retencién fueron decisivos. Cuando se analiza la geometria en las areas criticas de los radios esféricos, AutoForm-Sigma
mostré las propiedades predominantes de los materiales.

Las zonas dificiles en las areas de las esquinas
del fregadero fueron examinadas de la misma
manera. Una vez mads la lubricacion de la matriz, asi
como las fuerzas de retencion fueron decisivas para
el adelgazamiento. Adicionalmente, se identifico la
lubricacion del pisador.

Donde friccion y pisador actuaban en el modelo
de pisado, Franke Werkzeugbau AG tomo6 en conside-
racion la resistencia a la compresion de la aleacién de
bronce del aluminio. Cuanto mds rigida se volvia la
superficie, mayor era la compresiéon y la fuerza de
retencién en las zonas de mayor grosor. En el mode-
lo de friccion los especialistas prestaron atencion a la
dependencia de la presion. Para pre-formar esto sig-
nificaba que el coeficiente de friccion en el comienzo
del proceso de embuticion era mayor que al final.
Después de considerar el andlisis de sensibilidad, la
factibilidad fue viable.
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Dominant Variables
= Lubrication

= Straining leve

= Halding farces

Dominant Varizhle P . . .
= Maenial properties ir & n values) En el andlisis de geometria, el radio de la esqui-
na resulté ser predominante en el pre-embutido.
A menor radio en la esquina, mayores tensiones de
compresion hasta un cierto radio de engrosamiento

inaceptable.

A En 2010 Franke Werkzeugbau AG introdujo AutoForm-Sigma per asi, por ej
la evaluacion de las variables de disefio que influyen sobre el adelgazamiento en el radio
esférico (I Franke Werk bau AG)

A través del intenso contacto entre los departa-
mentos de taller y desarrollo de produccion durante
las pruebas, y a través de las primeras ideas obtenidas de la produccion virtual, Franke Werkzeugbau AG fue capaz de comu-
nicar sus preocupaciones, para que ambas partes pudieran beneficiarse. En mesas redondas con especialistas y no especia-
listas, junto con los supervisores y el personal, el equipo de ingenieria pudo explicar en detalle el efectivo soporte de sus
suposiciones por parte de AutoForm-Sigma, como, por ejemplo, graficos o diagramas. - >
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Notable pero al mismo tiempo
sensiblemente desapercibido 1800
Franke Werkzeugbau AG lleva trabajando con el software 1600
AutoForm desde el afio 2004 y se ha convertido en su aplicacién
estandar. La primera vez que utiliza AutoForm-Sigma para un nuevo
desarrollo es con el proyecto del fregadero del centenario. Con
anterioridad se aplico el software exclusivamente para la continua
mejora y optimizacion de productos de procesos existentes.
Durante la etapa de pruebas, AutoForm-Sigma reduce significativa-
mente el numero de ciclos de correccion.

5588585

Strain

A AutoFormPlUs versién R2 contiene una funcién de la temperatura para
el modelo de material de acero inoxidable 1.4301. Una funcionalidad
adicional de este modelo es el célculo del contenido de martensita
d dic de la P a (I Franke Werk. b AG)

Wrinkling tendency

Springback
A Debido al procesamiento del acero al cromo-niquel, donde el
springback es un punto critico, la recuperacion eldstica y las arrugas se
A Un vistazo a la nave de producciéon en Franke Werkzeugbau AG muestra su moderna encuentran dentro de un rango de tolerancia aceptable (Imagen: Franke
inaria ( Franke Werk bau AG) Werkzeugbau AG)

Seglin Othmar Heutschi, que supervisa la infraestructura de IT en
Franke Werkzeugbau AG mientras que al mismo tiempo trabaja en la
programacion CAD / CAM, la actualizaciéon del hardware necesaria
para usar AutoForm-Sigma fue moderada. Los gastos de formacion
también se mantuvieron dentro de lo razonable. Desde el punto de
vista de Mischa Widmer, en una situacion ideal el equipo es maneja-
do por un experto con experiencia en conformado, quien puede bri-
llantemente maximizar el potencial de las distintas posibilidades
ofrecidas por AutoForm-Sigma y que puede, basandose en su expe-
riencia, sacar las conclusiones correctas sobre como proceder.

A Franke Werkzeugbau AG desarrolla sus herramii de buticién
profunda en formato digital con técnicas vanguardistas de CAD en 3D

(I Franke Werk bau AG) '

Objetivos cumplidos

AutoForm-Sigma hizo posible que el equipo de
ingenieros pudiese cuantificar la robustez del proceso
de conformado. Ademas de esto, el analisis de la sen-
sibilidad de los parametros geométricos, como por
ejemplo parametros del proceso, asi como la evalua-
cién de la capacidad del proceso, prepararon el cami-
no para una produccién robusta. Invertir mas tiempo
en el desarrollo en el ordenador y en el establecimien-
to de nuevas alternativas, ha dado sus frutos de una
manera impresionante para Franke Werkzeugbau AG.

A Franke Werkzeugbau AG se encuentra en Aarburg y trabaja sobre todo para clientes de AutoForm Englneerlng
Franke Franke Werk bau AG) tel. 93 3208422

www.autoform.com
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