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Bearbeitungszentren

Im standigen Optimierungsprozess wird im BMW-Werkzeugbau Miinchen regelmaBig jeder Prozess hinter-
fragt. Bei der Fertigung von Prézisionsteilen fiir die groBen Umform- und Beschnittwerkzeuge fiir Karosserie-
teile sind seit Anfang 2012 zwei Mikron-Bearbeitungszentren von GF Machining Solutions im Dauereinsatz. Das
verbesserte nicht nur die Teilequalitdt, sondern erhéhte auch die Maschinenlaufzeiten und die Produktivitét.

as stindige Optimieren aller

Prozesse ist flir das Team um

Herbert Winkler, Leiter Mecha-
nische Fertigung Werkzeuge im BMW-
Werkzeugbau Miinchen, eine Selbstver-
stindlichkeit. ,Dass wir allerdings mit
den zwei neuen Maschinen solche Effek-
te erreichen wiirden, hat uns dann doch
tiberrascht”, erklart er. Zwei 5-Achs-Bear-
beitungszentren Mikron HPM 1350U von
GF Machining Solutions, die mit Werk-
zeugwechslern, Palettenmagazinen und
Nullpunktspannsystemen ausgestattet
sind, tragen mafigeblich dazu bei, dass
sich die Produktivitdt bei der Fertigung

Profil
BMW Werkzeug- und Anlagenhau

von Kleinteilen innerhalb eines Jahres
verdoppelt hat. Und die Steigerung wird
auch 2014 weitergehen.

Bei der Herstellung der kleineren Bau-
teile fiir ein Werkzeug wurde festgestellt,
dass manche Teile far die Kleinmaschinen
zu grofd und fiir die Mittelmaschinen zu
klein sind. Also suchte man fiir die Ferti
gung von Bauteilen wie Messer, Umform-
backen, Hochheber, Warmumformscha-
len oder Schieber sowie Niederhalter und
Stempel passende Bearbeitungszentren.
LVir haben uns fiir zwei Mikron HPM
1350U von GF Machining Solution ent
schieden, weil sie im Benchmarking bei

Der BMW W_erkzeug- und Formenbau ist auf drei Standorte verteilt, Miinchen, Dingolfing und Eise-
nach. Mitinsgesamt rund 720 Mitarbeitern auf zusammen rund 32 000 m? Fertigungsflache entste-
hen etwa die Hlfte aller BMW-Werkzeuge fiir die Herstellung der Karosserie-AuBenteile in allen
BMW-Presswerken. Die Miinchner fertigen mit 220 Mitarbeitern die Werkzeuge fiir die Karosserie-
Aufen- und Strukturteile der neuen BMW-Modelle. Dazu gehort der gesamte Produktentstehungs-
prozess mit Planung, Prototypenbau, Engineering, mechanische Fertigung und Werkzeugaufbau.
Den rund 80 Werkzeugmachern stehen dafiir finf grofie sowie etliche kleine und mittlere Frasma-
schinen zur Verfiigung. Auf sechs Erprobungspressen mit bis zu 23.000 kN Presskraft werden die
Werkzeuge getestet, bevor sie in den Presswerken tiberall auf der Welt in Betrieb gehen.
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fast allen wichtigen Fakten Bestwerte ver-
sprochen hatten”, erkldrt Winkler. ,Wir
sind heute wesentlich flexibler, priziser
und viel produktiver als frither. Die Mik-
rons lassen sich auf fast jede Fertigungssi-
tuation optimal einstellen.”

Sehr stabiler Grundaufbau
Die Modelle 1350U der Baureihe HPM
(high performance milling) sind nach
dem Fahrstinderprinzip aufgebaut. Ein
einteiliges, gegossenes Maschinenbett auf
drei GrundfaBen soll fiir einen sehr sta-
bilen Grundaufbau sorgen. Der Tisch ist
symmetrisch aufgebaut, die Fithrungen
der X-Achse sind auf zwei Ebenen ange-
ordnet. Das verspricht hohe Torsionsstei-
figkeit, wenn schwere Werkstiicke nicht
zentrisch auf den Rundtisch aufgespannt
werden kénnen und dieser gedreht wird.
Die Linearfithrungen haben dariiber
hinaus geschabte Auflagefldchen fiir eine
sehr hohe Geometriegenauigkeit. Darii-
ber hinaus kénnen A- und C-Achse fiir
Schruppbearbeitungen geklemmt wer-
den. Leistungsstarke Hightech-Motor-
spindeln des Schweizer GF-Tochterunter-
nehmens Step-Tec sollen schon im nied-
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Bei der Herstellung der kleineren Bauteile sor-
gen zwei Mikron HPM 1350U mit Werkzeug- und
Palettenwechsler fiir mehr Produktivitit,

rigen Drehzahlbereich fiir hohes Dreh-
moment sorgen und drehen mit HSK-
Werkzeugschnittstelle bis 24 000 min.
Der Schwenkkopf ist wie die Rundachse
von Torque-Motoren direkt angetrieben
und wassergektihlt. So erméglicht die
Maschine die simultane 5-Achs-Frisbe-
arbeitung. Alle Achsen sind dabei mit
einem Direktmesssystem ausgestattet.
Diese Qualitdtskomponenten verspre-
chen hohe Prazision und Wirtschaftlich-
keit im Dauereinsatz. Und der ist bei
BMW auch angesagt.

Beide Maschinen sind mit Werkzeug-
wechslern fiir je 92 Werkzeuge ausgestat
tet. Palettenwechselsysteme mit je drei
Paletten ermdglichen hauptzeitparalleles
Riisten. ,50 werden Nebenzeiten zu Pro-

Die Werkzeuge der BMW Group bringen die
Ideen der Designer in Form.

duktionszeiten”, erklart Winkler. ,Unsere
Maschinen laufen heute rund 22 h téglich
und damit fast sechsmal so lang wie noch
vor finf Jahren.” Dabei ist die Qualitit der
gefertigten Teile besser als vorher. Dank
der Steifigkeit der Maschinen erfordert
etwa die Oberflichenbeschaffenheit der
Grundflache an den Werkstiicken nur
noch 30 min Lapparbeit, wo frither 3 bis4 h
manuelle Nachbearbeitung nétig waren,
Die Maschinen von GF Machining
Solutions leisten einen wichtigen Beitrag
zur Produktivititssteigerung bei BMW-
Werkzeug- und Anlagenbau Miinchen.
Dementsprechend hat sich auch der Aus-
stofd erhdht. Wurden vor 2012 noch 770
Kleinteile jahrlich gefertigt, waren es 2013

' mit 1550 Bauteilen mehr als doppelt so
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GF Machining Solutions hat die beiden Mikron
HPM 1350U angepasst auf die bei BMW iibliche
Trockenfrasbearbeitung.

viele. Und fiir 2014 ist ein Output von 1900
Teilen geplant. Herbert Winkler zieht ein
positives Fazit: ,Beim bisher erreichten
Ergebnis unserer gesamten Optimie-
rungsmafinahmen haben uns die beiden
Mikron HPM 1350U von GF Machining
Solutions mit ihrer Leistungsfahigkeit,
ihrer Prizision und ihrer Standfestigkeit
positiv Gberrascht und unsere Kaufent-
scheidung eindrucksvoll bestatigt.”
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Agie Charmilles GmbH, D-73614 Schorndorf,
Tel.: 07181/926-0, www.gfms.com/de
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