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Zwei Mikron Fras-Bearbeitungszentren von GF Machining Solutions tragen im BMW Werkzeugbau Miinchen

zur Verdopplung der Produktivitat bei.

) »Das stindige Optimieren aller Pro-
zesse ist uns inzwischen schon in
Fleisch und Blut iibergegangen®, schildert
Herbert Winkler die Einstellung seines
Teams zum kontinuierlichen Verbesserungs-
prozess. ,Dass wir allerdings mit den zwei
neuen Maschinen solche Effekte erreichen
wiirden, hat uns dann doch {iberrascht, aber
auch bestitigt*, so der Leiter Mechanische
Fertigung Werkzeuge im BMW Werkzeug-
bau Miinchen. Verantwortlich dafiir sind
zwei Fiinfachs-Bearbeitungszentren Mikron
HPM 1350U von GF Machining Solutions.
Ausgestattet mit Werkzeugwechslern, Pa-
lettenmagazinen und Nullpunkt-Spannsys-
temen tragen sie im Rahmen der gesamten
Optimierungsmafinahmen seit 2012 mafi-
geblich dazu bei, dass sich die Produktivitiit
bei der Fertigung von Kleinteilen innerhalb
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eines Jahres verdoppelt hat. Und die Steige-
rung wird auch 2014 weitergehen.

Das Design fiir BMW, Mini und Rolls
Royce in Form bringen Als einer von drei
Standorten der BMW Group fiir den Werk-
zeugbau entwickeln und fertigen die Miinch-
ner mit insgesamt 220 Mitarbeitern in enger
Verzahnung mit der Entwicklungsabteilung
die Werkzeuge fiir die Karosserie- Aufien-
und Strukturteile der neuen BMW Model-
le. ,Wir verstehen uns als Partner und Lie-
ferant fiir die Technologien Umformen und
Karosseriebau und bringen quasi das De-
sign in Form", bringt es Winkler auf den
Punkt. Dazu gehért der gesamte Produkt-
entstehungsprozess mit Planung, Prototy-
penbau, Engineering, mechanische Ferti-
gung und Werkzeugaufbau. Den rund 80

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

¥ (li.) Bei der Herstellung der kleineren Bau-
teile fiir ein Werkzeug sorgen zwei Mikron
HPM 1350U von GF Machining Solutions mit
Werkzeug- und Palettenwechsler fur deutlich
héhere Produktivitat (Bild: GF)

¥ (re.) GF Machining Selutions hat die beiden
Mikron HPM 1350U angepasst auf die bei BMWW
tibliche Trockenfrasbearbeitung (Bild: GF)

Werkzeugmachern stehen dafiir fiinf grofe
sowie etliche kleine und mittlere Frisma-
schinen zur Verfiigung. Auf sechs Erpro-
bungspressen mit bis zu 23000 kN Press-
kraft werden die Werkzeuge getestet, bevor
sie die Miinchner in den Presswerken iiberall




auf der Welt in Betrieb nehmen. Zusammen
mit den Standorten Dingolfing und Eisenach
stellt das Miinchner Werk rund die Hilfte
aller BMW-Werkzeuge selbst her. Die an

dere Hiilfte fertigen Partnerunternehmen.

In den drei Standorten verlassen jahrlich etwa
500 Werkzeuge mit durchschnittlich vier
bis fiinf Arbeitsfolgen pro Werkzeugsitzen
die Fertigungshallen. Die Herstellungszeit
der Werkzeugsitze hat sich in den letzten
Jahren drastisch verkiirzt, weil alle Prozes-
se viel besser ineinander verzahnt wurden.
Auflerdem sind nicht produktive Prozesse
der mechanischen Fertigung von
der Hauptzeit entflochten und
in parallel laufende Einheiten
ausgegliedert worden, Das be-
trifft nicht nur Riist- und Spann-
vorgange, sondern auch die Pro-
grammierung sowie die Werk-
zeugvoreinstellung und ist das
Ergebnis des stindigen Optimie-
rungsprogramms, das die Her-
stellung jedes der unterschiedli-
chen Module eines Werkzeuges
betrifft. Hinzu kommt die Erho-
hung mannarmer und mannlo-

ser Fertigungszeiten.

Bauteile einbaufertig in die
Werkzeugmontage liefern
Gleichzeitig konnte jedoch auch
die Qualitit aller Teile kontinu-
ierlich gesteigert werden. Das sei
auch notwendig, betont Wink-
ler, ,denn im Gegensatz zu vie-
len anderen gibt es bei uns kei-
nen ,Zwischen-Zusammenbau’.”
Alle Teile miissen einbaufertig
fiir die Werkzeugmontage in
der Abteilung Aufbau und In-
betriebnahme angeliefert wer-
den. Das von frither bekannte
Frasen im Zusammenbau gibt
es heute nahezu nicht mehr.
»Uberhaupt hat sich das Bild
des Maschinenbedieners stark
geiindert: Aus dem klassischen
Friser ist heute ein Frismana-
ger geworden, der alle Prozes-
se, die damit zusammenhén-
gen, vom Ergebnis her verant-
wortet.” Hinzu kommt, dass bei
BMW die Werkzeuge sehr stark
montageorientiert entwickelt
und gefertigt werden. Bei der
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»Wir sind heute
wesentlich flexibler,
praziser und viel
produktiver als friiher.*

Herstellung der kleineren Bauteile fiir ein
Werkzeug hat man festgestellt, dass man-
che Teile fiir die Kleinmaschinen zu grofi
und fiir die Mittelmaschinen zu klein sind.
Also suchte man fiir die Fertigung von Bau-

teilen wie Messer, Umformbacken, Hoch-

HAIMER
Power Clamp:

heber, Warmumformschalen oder Schieber
sowie Niederhalter und Stempel passende
Bearbeitungszentren. ,,Wir haben uns fiir
die zwei Mikron HPM 1350U von GF Ma-
chining Solutions entschieden, weil sie im
Benchmarking bei fast allen wichtigen Fak-
ten Bestwerte versprochen hatten®, erklirt
Jiirgen Heinzer, der neben der Technischen
Planung auch fiir die Beschaffung der Pro-
duktionsmittel verantwortlich ist. Projekt-
und Key Account Manager Michel Eder von
GF Machining Solutions erginzt: ,Und die
Mannschaft wurde nicht enttauscht.”

HAIMER.

Qualitat gewinnt,

Zuverldssig Schrumpfen -

Um Welten schneller.
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In der Ruhe liegt die Prézision Das sicht
auch Daniel Princip, Meister der mechani-
schen Fertigung des BMW Werkzeugbaus
Miinchen so, der taglich mit den Maschi-
nen zu tun hat, ,Wir sind heute wesentlich
flexibler, priziser und viel produktiver als
frither. Die Mikrons lassen sich auf fast jede
Fertigungssituation optimal einstellen.” Die

igh
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Modelle 1350U der Baureihe HPM (high
performance milling) sind nach dem Fahr-
stinderprinzip aufgebaut und zeichnen sich
durch die Summe vieler einzelner Mafinah-
men aus. So sorgt ein einteiliges, gegossenes
Maschinenbett, das auf drei Grundfiien
steht, fiir einen sehr stabilen Grundaufbau.
Der Tisch ist symmetrisch aufgebaut und
die Fihrungen der X-Achse sind auf zwei
Ebenen angeordnet. Das ergibt eine hohe
Torsionssteifigkeit, vor allem, wenn schwere
Werkstiicke nicht zentrisch auf den Rund-
tisch aufgespannt werden kénnen und die-
ser gedreht wird.

Bei BMW sind es hiaufig Aufspanntiir-
me, denen die erhohte Steifigkeit zugute

kommt, Die Linearfithrungen haben dariiber
hinaus noch geschabte Auflageflichen, was
zu einer sehr hohen Geometriegenauigkeit
fihrt. ,Maschinen, die iiber solche Grundei-
genschaften verfiigen, gehen selbst hichste
Prizisionsanforderungen in aller Ruhe an®,
verspricht Eder. Dariiber hinaus kénnen A-
und C-Achse fiir Schruppbearbeitungen ge-

< Daniel Princip
{li.) und Herbert
Winkler sind
iberzeugt von
der Leistungs-
fahigkeit

der Mikron
HFM 1350U von
GF Machining
Solutions

(Bild: GF)

klemmt werden, was die Stabilitit und so-
mit die Werkzeugstandzeit deutlich erhéht.

Mit leistungsstarken Hightech-Kom-
ponenten ausgestattet Leistungsstar-
ke Hightech-Motorspindeln des Schweizer
GF-Tochterunternehmens Step-Tec sorgen
schon im niedrigen Drehzahlbereich fiir
hohes Drehmoment und drehen mit HSK
Werkzeugschnittstelle bis 24 000 U/min.
Der Schwenkkopf ist wie die Rundachse
von Torque-Motoren direkt angetrieben
und wassergekiihlt. Dadurch ermdglicht die
Maschine die simultane 5-Achs-Frisbear-
beitung. Alle Achsen sind dabei mit einem
Direktmesssystem ausgestattet, Diese Qua-

mm Bekannt durch Erodier- und Frasmaschinen

Mehr Informationen unter:
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GF Machining Solutions ist die weltweit fiihrende Anbieterin von Maschinen, Automationslé-
sungen und Serviceleistungen fiir den Werkzeug- und Formenbau sowie fiir die Fertigung von
Prazisionsteilen. Die Angebotspalette reicht von Elektroerosions-, Hochgeschwindigkeits- und
Hochleistungsfrasmaschinen (iber Spann- und Palettiersysteme, 3D Lasermaschinen fiir die
Oberflachenstrukturierung, Serviceleistungen, Ersatz- und VerschleiBteile, Verbrauchsmaterial
bis hin zu Automationslosungen. Als global tatiges Unternehmen ist GF Machining Solutions,
eine Division des Georg Fischer Konzerns (Schweiz), mit eigener weltweiter Organisation an 50
Standorten prasent. 2873 Mitarbeitende erwirtschafteten 2013 einen Umsatz von CHF 852 Mio.

P www.gfms.com/de |

litdtskomponenten versprechen hohe Pri-
zision und Wirtschaftlichkeit im Dauerein-
satz. Und der ist bei BMW auch angesagt.
Beide Maschinen sind mit Werkzeugwechs-
lern, bestiickt mit je 92 Werkzeugen, ausge-
stattet. Palettenwechselsysteme mit je drei
Paletten erméglichen hauptzeitparalleles
Risten. ,,So werden Nebenzeiten zu Pro-
duktionszeiten®, bekriftigt Eder. Und noch
einmal Princip: ,,Unsere Maschinen laufen
heute rund 22 Stunden tiglich und damit
fast sechsmal so lang wie noch vor fiinf Jah-
ren.” Und dabei ist die Qualitit der gefertig-
ten Teile besser als vorher. Durch die grofe
Steifigkeit der Maschinen ist beispielsweise
die Oberflichenbeschaffenheit der Grund-
fliche an den Werkstiicken nahe an den
geforderten 80 % Tragfihigkeit und erfor-
dert nur noch eine halbe Stunde nachge-
lagerte Lipparbeit, wo frither drei bis vier
Stunden manuelle Nachbearbeitung nétig
waren. Angepasst hat GF Machining Solu-
tions die Maschinen an die bei BMW seit
2002 tibliche Trockenbearbeitung. So wird
die Druckluft auf 12 bar Druck aufbereitet
und die Bearbeitungszone sowohl von innen
iiber die Schneide als auch von aufien luft-
gekiihlt. Ebenso wurde der Spineabtrans-
port an die Trockenbearbeitung angepasst.
Hierzu wurde die Férderkette mit einem
aktiven Schmiersystem ausgeriistet, weil
der Kiihlschmierstoff der Maschine nicht
zur Verfiigung steht.

GF-Frasmaschinen sind wichtiger Be-
standteil der Optimierungen Mit all die-
sen Funktionalititen leisten die beiden Ma-
schinen von GF Machining Solutions einen
wichtigen Beitrag zur Produktivitiitssteige-
rung bet BMW Werkzeug- und Anlagenbau
Miinchen. Dementsprechend hat sich auch
der Ausstof} erhéht. Wurden vor 2012 noch
770 Kleinteile jahrlich gefertigt, waren es
2013 mit 1 550 Bauteilen mehr als doppelt
so viele. Und fiir 2014 ist ein Output von
1900 Teilen geplant. Herbert Winkler und
Jirgen Heinzer zichen ein positives Fazit:
»Beim bisher erreichten Ergebnis unserer
gesamten Optimierungsmafinahmen haben
uns die beiden Mikron HPM 1350U von GF
Machining Solutions mit ihrer Leistungsfi-
higkeit, ihrer Prazision und ihrer Standfes-
tigkeit positiv iiberrascht und unsere Kauf-
entscheidung eindrucksvoll bestitigt.”

P www.gfms.com/de

P www. bmwgroup.com



