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ANWENDERBERICHT

Bild 1: Der Werkzeugbau der BMW Group ist eng verzahnt mit der Entwicklung. Aufgaben sind die Realisierung, Fertigung und Einarbeitung
komplexer Werkzeugsétze zur Herstellung von Karosseriebauteilen (Werkbild: BMW AG)

Mit zwei neuen GF-Bearbeitungszentren
optimiert BMW Werkzeugbau
Produktivitat und Qualitat

Im Rahmen des standig laufenden Optimierungsprozesses wird im BMW Werkzeugbau
Miinchen regelmaBig jeder Prozess hinterfragt und verbessert. Bei der Fertigung von
Prézisionsteilen fiir die groBen Umform- und Beschnittwerkzeuge zur Formung der
Karosserieteile sind seit Anfang 2012 zwei Mikron Bearbeitungszentren von GF Machining
Solutions im Dauereinsatz. Das verbesserte nicht nur die Teilequalitat, sondern erhéhte
auch die Maschinenlaufzeiten und verdoppelte innerhalb eines Jahres die Produktivitét.
Und das ist noch nicht das Ende.

»Das standige Optimieren aller
Prozesse ist uns inzwischen schon
in Fleisch und Blut Ubergegangen®,
schildert Herbert Winkler die
Einstellung seines Teams zum
kontinuierlichen Verbesserungs-
prozess. ,Dass wir allerdings mit
den zwei neuen Maschinen solche
Effekte erreichen wirden, hat uns
dann doch Uberrascht, aber auch
bestatigt”, so der Leiter Mecha-
nische Fertigung Werkzeuge im
BMW Werkzeugbau Miinchen.
Verantwortlich daflir sind zwei
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Flnfachs-Bearbeitungszentren
Mikron HPM 1350U von

GF Machining Solutions. Aus-
gestattet mit Werkzeugwechs-
lern, Palettenmagazinen und
Nullpunkt-Spannsystemen tragen
sie im Rahmen der gesamten
OptimierungsmaBnahmen seit
2012 maBgeblich dazu bei, dass
sich die Produktivitat bei der
Fertigung von Kleinteilen innerhalb
eines Jahres verdoppelt hat.

Und die Steigerung wird auch
2014 weitergehen.

Das Design fur BMW, Mini und
Rolls Royce in Form bringen

Als einer von drei Standorten der
BMW Group fir den Werkzeug-
bau entwickeln und fertigen die
Mlnchner mit insgesamt 220
Mitarbeitern in enger Verzahnung
mit der Entwicklungsabteilung
die Werkzeuge flir die Karosserie-
AuBen- und Strukturteile der neuen
BMW Modelle. ,Wir verstehen
uns als Partner und Lieferant flr
die Technologien Umformen und

www.fachverlag-moellerde
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Bild 2. Bei der Herstellung der kleineren Bauteile fir ein Werkzeug sorgen zwei MIKRON
HPM 1350U von GF Machining Seolutions mit Werkzeug- und Palettenwechsler fiir deutlich

héhere Produktivitat

Karosseriebau und bringen quasi
das Design in Form*, bringt es
Winkler auf den Punkt. Dazu gehort
der gesamte Produktentstehungs-
prozess mit Planung, Prototypen-
bau, Engineering, mechanische
Fertigung und Werkzeugaufbau.
Den rund 80 Werkzeugmachern
stehen daftr funf groBe sowie

gehoren mit zum Optimierungsspektrum
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Bild 4: Aufspanntirme in den MIKRON Maschinen

etliche kleine und mittlere Fras-
maschinen zur Verfiigung. Auf
sechs Erprobungspressen mit

bis zu 23.000 kN Presskraft wer-
den die Werkzeuge getestet,
bevor sie die Miinchner in den
Presswerken lberall auf der Welt
in Betrieb nehmen. Zusammen
mit den Standorten Dingolfing und

wed e

Bild 5: GF Machining Solutions hat die beiden MIKRON HPM 1350U

Bild 3:
Die Werkzeuge der BMW Group bringen
die Ideen der Designer in Form

Eisenach stellt das Mlnchner Werk
rund die Halfte aller BMW-Werk-
zeuge selbst her. Die andere Halfte
fertigen Partnerunternehmen.

In den drei Standorten verlassen
jahrlich etwa 500 Werkzeuge

mit durchschnittlich vier bis flnf
Arbeitsfolgen pro Werkzeug-
sitzen die Fertigungshallen.

angepasst auf die bei BMW tibliche Trockenfrésbearbeitung

www.fachverlag-moeller.de
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Die Herstellungszeit der Werk-
zeugsatze hat sich in den letzten
Jahren drastisch verklrzt, weil

alle Prozesse viel besser ineinan-
der verzahnt wurden. AuBerdem
sind nicht produktive Prozesse
der mechanischen Fertigung von
der Hauptzeit entflochten und in
parallel laufende Einheiten ausge-
gliedert worden. Das betrifft nicht
nur Rist- und Spannvorgange,
sondern auch die Programmierung
sowie die Werkzeugvoreinstellung
und ist das Ergebnis des sténdigen

n DER STAHLFORMENBAUER 4/2014

Optimierungsprogramms, das die
Herstellung jedes der unterschied-
lichen Module eines Werkzeuges
betrifft. Hinzu kommt die Erhéhung
mannarmer und mannloser Ferti-
gungszeiten.

Bauteile einbaufertig in die
Werkzeugmontage liefern

Gleichzeitig konnte jedoch auch
die Qualitat aller Teile kontinuier-
lich gesteigert werden. Das sei
auch notwendig, betont Winkler,
y»denn im Gegensatz zu vielen

Bild 6:

Daniel Princip (li.) und Herbert Winkler sind
liberzeugt von der Leistungsfahigkeit der
MIKRON HPM 1350U von GF Machining
Solutions

anderen gibt es bei uns keinen
,Zwischen-Zusammenbau'.” Alle
Teile missen einbaufertig flr die
Werkzeugmontage in der Abteilung
Aufbau und Inbetriebnahme an-
geliefert werden. Das von friiher
bekannte Frasen im Zusammen-
bau gibt es heute nahezu nicht
mehr. ,Uberhaupt hat sich das Bild
des Maschinenbedieners stark
geandert: Aus dem klassischen
Fraser ist heute ein Frasmanager
geworden, der alle Prozesse, die
damit zusammenhangen, vom
Ergebnis her verantwortet.“ Hinzu
kommt, dass bei BMW die Werk-
zeuge sehr stark montageorientiert
entwickelt und gefertigt werden.
Bei der Herstellung der kleineren
Bauteile flr ein Werkzeug hat man
festgestellt, dass manche Teile flir
die Kleinmaschinen zu groB und fiir
die Mittelmaschinen zu klein sind.
Also suchte man flr die Fertigung
von Bauteilen wie Messer, Um-
formbacken, Hochheber, Warm-
umformschalen oder Schieber
sowie Niederhalter und Stempel
passende Bearbeitungszentren.

Bild 7:

Der BMW Werkzeug- und Anlagenbau in
Munchen fertigt Werkzeuge flr die Press-
werke in aller Welt. JUrgen Heinzer neben
einer der sechs Erprobungspressen in
Miinchen

wwiw.fachverlag-moeller.de
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+Wir haben uns fur die
zwei Mikron HPM 1350U
von GF Machining Solu-
tions entschieden, weil
sie im Benchmarking

bei fast allen wichtigen
Fakten Bestwerte ver-
sprochen hatten”, erklart
Jurgen Heinzer, der
neben der Technischen
Planung auch fir die
Beschaffung der Pro-
duktionsmittel verant-
wortlich ist. Projekt- und
Key Account Manager
Michel Eder von

GF Machining Solutions
erganzt: ,Und die Mann-
schaft wurde nicht
enttduscht.”

In der Ruhe liegt die
Prazision

Das sieht auch Daniel
Princip, Meister der
mechanischen Fertigung
des BMW Werkzeug-
baus Mtnchen so, der
taglich mit den Maschi-
nen zu tun hat. ,Wir
sind heute wesentlich
flexibler, praziser und
viel produktiver als fri-
her. Die Mikrons lassen
sich auf fast jede Ferti-
gungssituation optimal
einstellen.” Die Modelle
1350U der Baureihe
HPM (high performance
milling) sind nach dem
Fahrstanderprinzip
aufgebaut und zeichnen
sich durch die Summe
vieler einzelner MaB-
nahmen aus. So sorgt
ein einteiliges, gegosse-
nes Maschinenbett, das
auf drei GrundfliBen
steht, flr einen sehr
stabilen Grundaufbau.
Der Tisch ist symme-
trisch aufgebaut und die
Fuhrungen der X-Achse
sind auf zwei Ebenen
angeordnet. Das ergibt

www.fachverlag-moeller.de

eine hohe Torsionsstei-
figkeit, vor allem, wenn
schwere Werkstlicke
nicht zentrisch auf den
Rundtisch aufgespannt
werden kénnen und
dieser gedreht wird.

Bei BMW sind es haufig
Aufspanntiirme, denen
die erhdhte Steifigkeit
zugute kommt. Die
Linearfiihrungen haben
dariiber hinaus noch ge-
schabte Auflageflachen,
was zu einer sehr hohen
Geometriegenauigkeit
fuhrt. ,Maschinen, die
Uber solche Grund-
eigenschaften verflgen,
gehen selbst hochste
Prézisionsanforderungen
in aller Ruhe an®, ver-
spricht Eder. Darliber
hinaus kénnen A- und
C-Achse flr Schrupp-
bearbeitungen ge-
klemmt werden, was
die Stabilitat und somit
die Werkzeugstandzeit
deutlich erhoht.

Mit leistungsstarken
Hightech-Komponen-
ten ausgestattet

Leistungsstarke
Hightech-Motorspindeln
des Schweizer GF-
Tochterunternehmens
Step-Tec sorgen schon
im niedrigen Drehzahl-
bereich flr hohes Dreh-
moment und drehen mit
HSK Werkzeugschnitt-
stelle bis 24.000 U/min.
Der Schwenkkopf ist
wie die Rundachse

von Torque-Motoren
direkt angetrieben und
wassergekihlt. Da-
durch erméglicht die
Maschine die simultane
5-Achs-Frasbearbeitung.
Alle Achsen sind dabei
mit einem Direktmess-
system ausgestattet.
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Diese Qualitdtskomponenten
versprechen hohe Prézision und
Wirtschaftlichkeit im Dauereinsatz.
Und der ist bei BMW auch ange-
sagt.

Beide Maschinen sind mit Werk-
zeugwechslern, bestlickt mit je
92 Werkzeugen, ausgestattet.
Palettenwechselsysteme mit

je drei Paletten ermdglichen
hauptzeitparalleles Rusten.

,So werden Nebenzeiten zu
Produktionszeiten®, bekraftigt
Eder. Und noch einmal Princip:
,Unsere Maschinen laufen heute
rund 22 Stunden taglich und damit
fast sechsmal so lang wie noch
vor funf Jahren.”

Und dabei ist die Qualitét der
gefertigten Teile besser als vorher.
Durch die groBe Steifigkeit der
Maschinen ist beispielsweise die
Oberflachenbeschaffenheit der
Grundflache an den Werkstiicken
nahe an den geforderten 80 %
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Tragfahigkeit und erfordert nur
noch eine halbe Stunde nach-
gelagerte Lapparbeit, wo friher
drei bis vier Stunden manuelle
Nachbearbeitung ndtig waren.
Angepasst hat GF Machining
Solutions die Maschinen an die
bei BMW seit 2002 (ibliche Tro-
ckenbearbeitung. So wird die
Druckluft auf 12 bar Druck auf-
bereitet und die Bearbeitungs-
zone sowohl von innen {ber die
Schneide als auch von auBen
luftgekiihit. Ebenso wurde der
Spaneabtransport an die Trocken-
bearbeitung angepasst. Hierzu
wurde die Férderkette mit einem
aktiven Schmiersystem ausge-
riistet, weil der Kithlschmierstoff
der Maschine nicht zur Verfligung
steht.

Friasmaschinen sind wichtiger
Bestandteil der Optimierungen

Mit all diesen Funktionalitaten

leisten die beiden Maschi-

nen von GF Machining Solu-
tions einen wichtigen Beitrag

zur Produktivitatssteigerung

bei BMW Werkzeug- und
Anlagenbau Mtnchen.
Dementsprechend hat sich auch
der AusstoB erhéht. Wurden vor
2012 noch 770 Kleinteile jahrlich
gefertigt, waren es 2013 mit
1.550 Bauteilen mehr als doppelt
so viele, Und flir 2014 ist ein.
Output von 1.900 Teilen geplant.
Herbert Winkler und Jiirgen
Heinzer ziehen ein positives
Fazit; ,Beim bisher erreichten
Ergebnis unserer gesamten
OptimierungsmaBnahmen

haben uns die beiden Mikron
HPM 1350U von GF Machining
Solutions mit ihrer Leistungs-
fahigkeit, inrer Préazision und ihrer
Standfestigkeit positiv Uberrascht
und unsere Kaufentscheidung
eindrucksvoll bestétigt.”

Bild 8:

Nullpunktspannsysteme ziehen sich
durch alle Fertigungsstationen bei BMW
Werkzeug- und Anlagenbau

(Werkbilder 2 bis &:

GF Machining Solutions)
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