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Aus Freude
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m Rahmen des standig laufenden

Optimierungsprozesses wird im

BMW Werkzeugbau Minchen re-

gelmaBig jeder Prozess hinterfragt
und verbessert. Bei der Fertigung von
Prézisionsteilen fiir die groBen Umform-
und Beschnittwerkzeuge zur Formung
der Karosserieteile sind seit Anfang 2012
zwel  Mikron-Bearbeitungszentren von
GF Machining Solutions im Dauereinsatz.
Das verbesserte nicht nur die Teilequali-
tat, sondern erhdhte auch die Maschi-
nenlaufzeiten und verdoppelte innerhalb
eines Jahres die Produktivitat. Und das
ist noch nicht das Ende.

»Das stédndige Optimieren aller Pro-
zesse ist uns inzwischen schon in Fleisch
und Blut (bergegangen«, schildert Her-
bert Winkler die Einstellung seines Teams
zum kontinuierlichen Verbesserungspro-
zess. »Dass wir allerdings mit den zwei
neuen Maschinen solche Effekte errei-
chen wilrden, hat uns dann doch (iber-
rascht, aber auch bestatigt«, so der Lei-
ter Mechanische Fertigung Werkzeuge
im BMW Werkzeugbau Miinchen. Verant-
wortlich dafiir sind die zwei Fiinfachs-
Bearbeitungszentren ~ sMikron ~ HPM
1350U« von GF Machining Solutions.
Ausgestattet mit Werkzeugwechslern,
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.

Als einer von drei Standorten der
BMW Group firr den Werkzeugbau entwi-
ckeln und fertigen die Miinchner mit ins-
gesamt 220 Mitarbeitern in enger Ver-
zahnung mit der Entwicklungsabteilung

die Werkzeuge flr die Karosserie-AuBen-
und Strukturteile der neuen BMW-Mo-
delle. »Wir verstehen uns als Partner und
Lieferant fur die Technologien Umformen
und Karosseriebau und bringen quasi
das Design in Forme, bringt es Winkler
auf den Punkt.

Prozesse verzahnt

Dazu gehért der gesamte Produktentste-
hungsprozess mit Planung, Prototypen-
bau, Engineering, mechanische Ferti-
gung und Werkzeugaufbau. Den rund 80
Werkzeugmachern stehen dafir funf gro-
BBe sowie etliche kleine und mittlere Fras-
maschinen zur Verfiigung. Auf sechs Er-
probungspressen mit bis zu 23 000 Kilo-
newton Presskraft werden die Werkzeuge
getestet, bevor sie die Miinchner in den
Presswerken Uberall auf der Welt in Be-

am Formen

trieb nehmen. Zusammen mit den Stand-
orten Dingolfing und Eisenach stellt das
Minchner Werk rund die Halfte aller
BMW-Werkzeuge selbst her. Die andere
Halfte fertigen Partnerunternehmen,

In den drei Standorten verlassen jahr-
lich etwa 500 Werkzeuge mit durch-
schnittlich vier bis funf Arbeitsfolgen pro
Werkzeugsatz die Fertigungshallen. Die
Herstellungszeit der Werkzeugsatze hat
sich in den letzten Jahren drastisch ver-
kiirzt, weil alle Prozesse viel besser inein-
ander verzahnt wurden. Auferdem sind
nicht produktive Prozesse der mechani-
schen Fertigung von der Hauptzeit ent-
flochten und in parallel laufende Einhei-
ten ausgegliedert worden. Das betrifft
nicht nur Rist- und Spannvorgange, son-
dern auch die Programmierung sowie die
Werkzeugvoreinstellung und ist das =

2 Die Werkzeuge der BMW Group bringen
die ldeen der Designer in Form.
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3 Daniel Princip {links) und Herbert Winkler

| vom BMW Werkz

au Mnchen sind von der

| Leistungsfahigkeit der Mikron HPM 1350U
fiberzeugt.

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

Ergebnis des standigen Optimierungspro-
gramms, das die Herstellung jedes der unter-
schiedlichen Module eines Werkzeuges betrifft.
Hinzu kommt die Erh&hung mannarmer und
mannloser Fertigungszeiten.

Bauteile einbaufertig liefern

Gleichzeitig konnte jedoch auch die Qualitét
aller Teile kontinuierlich gesteigert werden.
Das sei auch notwendig, betont Winkler, denn
im Gegensatz zu vielen anderen gibt es bei
BMW Werkzeugbau keinen :Zwischen-Zusam-
menbau«. Alle Teile milssen einbaufertig fir
die Werkzeugmontage in der Abteilung Aufbau
und Inbetriebnahme angeliefert werden. Das
von frither bekannte Frésen im Zusammenbau
gibt es heute nahezu nicht mehr. »Uberhaupt
hat sich das Bild des Maschinenbedieners
stark gedndert. Aus dem klassischen Fraser ist
heute ein Frasmanager geworden, der alle Pro-
zesse, die damit zusammenhangen, vom Er-

gebnis her verantwortet.« Hinzu kommt, dass
bei BMW die Werkzeuge sehr stark montage-
orientiert entwickelt und gefertigt werden.

Bei der Herstellung der kleineren Bauteile
fur ein Werkzeug wurde festgestellt, dass man-
che Teile fir die kleineren Maschinen zu groB
und fir die mittleren Maschinen zu klein sind.
Also suchte der Betrieb fiir die Fertigung von
Bauteilen wie Messer, Umformbacken, Hoch-
heber, Warmumformschalen oder Schieber so-
wie Niederhalter und Stempel passende Bear-
beitungszentren. »Wir haben uns fir die zwei
Mikron HPM 1350U von GF Machining Solu-

“tions entschieden, weil sie im Benchmarking

bei fast allen wichtigen Fakten Bestwerte ver-
sprochen hattens, erklart Jiirgen Heinzer, der
neben der Technischen Planung auch fiir die
Beschaffung der Produktionsmittel verantwort-
lich ist. Projekt- und Key Account Manager Mi-
chel Eder von GF Machining Solutions ergénzt:
»Und die Mannschaft wurde nicht entt&uscht.«

Das sieht auch Daniel Princip, Meister der me-
chanischen Fertigung des BMW Werkzeugbaus
Miinchen so, der taglich mit den Maschinen zu
tun hat. »Wir sind heute wesentlich flexibler,
praziser und viel produktiver als frither. Die Mi-
krons lassen sich auf fast jede Fertigungssitu-
ation optimal einstellen.«

Die 1350U-Medelle der Baureihe HPM
(:High Performance Millings) sind nach dem
Fahrstanderprinzip aufgebaut und zeichnen
sich durch die Summe vieler einzelner MaB-
nahmen aus. So sorgt ein einteiliges, gegosse-
nes Maschinenbeit, das auf drei GrundfiiBen
steht, fiir einen sehr stabilen Grundaufbau.
Der Tisch ist symmetrisch aufgebaut, und die
Fuhrungen der X-Achse sind auf zwei Ebenen
angeordnet. Das ergibt eine hohe Torsionsstei-
figkeit, vor allem, wenn schwere Werkstiicke
nicht zentrisch auf den Rundtisch aufgespannt
werden kénnen und dieser gedreht wird.

Bessere Qualitat erreicht

Bei BMW sind es haufig Aufspanntiirme, de-
nen die erhdhte Steifigkeit zugute kommt. Die
Linearfihrungen haben dariiber hinaus noch
geschabte Auflageflachen, was zu einer sehr
hohen Geometriegenauigkeit fihri. »Maschi-
nen, die Gber solche Grundeigenschaften ver-
fligen, gehen selbst hochste Prazisionsanfor-
derungen in aller Ruhe an«, verspricht Eder,
Dariiber hinaus kdnnen die A- und C-Achse fiir
Schruppbearbeitungen geklemmt werden, was
die Stabilitat und somit die Werkzeugstandzeit
deutlich erhoht.

Leistungsstarke  Hightech-Motorspindeln
des Schweizer GF-Tochterunternehmens Step-
Tec sorgen schon im niedrigen Drehzahlbereich
fiir hohes Drehmoment und drehen mit HSK-
Werkzeugschnittstelle bis 24000 Umdrehun-
gen pro Minute. Der Schwenkkopf ist wie die
Rundachse von Torque-Motoren direkt ange-
trieben und wassergekiihlt. Dadurch ermég-
licht die Maschine die simultane Finf-Achs-
Frasbearbeitung. Alle Achsen sind dabei mit
einem Direktmesssystem ausgestattet. Diese
Qualitatskomponenten versprechen hohe Pra-
zision und Wirtschaftlichkeit im Dauereinsatz.
Und der ist bei BMW auch angesagt.

Beide Maschinen sind mit Werkzeugwechs-
lern mit je 92 Werkzeugen ausgestattet. Palet-
tenwechselsysteme mit je drei Paletten ermog-
lichen hauptzeitparalleles Riisten. »So werden
Nebenzeiten zu Produktionszeiten«, bekraftigt
Eder. Princip fugt hinzu: »Unsere Maschinen
laufen heute rund 22 Stunden taglich und da-
mit fast sechsmal so lang wie noch vor finf
Jahren.« Und dabei ist die Qualitat der gefer-
tigten Teile besser als vorher. Durch die groBe
Steifigkeit der Maschinen ist beispielsweise
die Oberflachenbeschaffenheit der Grundfla-
che an den Werkstiicken nahe an den geforder-



6 GF Machining Solutions hat die beiden
Mikron 1350U auf die bei BMW (bliche

Trockenfrasbearbeitung angepasst.

6 Aufspanntirme in den Mikron-Maschinen
gehdren mit zum Optimierungsspektrum.

ten 80 Prozent Tragfahigkeit und erfordert nur
noch eine halbe Stunde nachgelagerte Lappar-
beit, wo frilher drei bis vier Stunden manuelle
Nachbearbeitung nétig waren. Angepasst hat
GF Machining Solutions die Maschinen an die
bel BMW seit 2002 iibliche Trockenbearbei-  diesen Funktionalitaten leisten die beiden Ma-  plant. Herbert Winkler und Jirgen Heinzer zie-
tung. So wird die Druckluft auf 12 bar Druck  schinen von GF Machining Solutions einen  hen ein sehr positives Fazit: »Beim bisher er-
aufbereitet und die Bearbeitungszone sowohl — wichtigen Beitrag zur Produktivitatssteigerung  reichten Ergebnis unserer gesamten Optimie-
von innen (iber die Schneide als auch von au-  bei BMW Werkzeug- und Anlagenbau Miin-  rungsmaBnahmen haben uns die beiden Mik-
Ben luftgekiihlt, chen. ron HPM 1350U von GF Machining Solutions
Ebenso wurde der Spaneabtransport an die Dementsprechend hat sich auch der Aus- mit ihrer Leistungsfihigkeit, ihrer Prazision
Trockenbearbeitung angepasst. Hierzu wurde  stoB erhdht: Wurden vor 2012 noch 770 Klein-  und ihrer Standfestigkeit positiv Gberrascht
die Forderkette mit einem aktiven Schmiersys-  teile jahrlich gefertigt, waren es 2013 mit und unsere Kaufentscheidung eindrucksvoll
tem ausgeriistet, weil der Kiihlschmierstoff der 1 550 Bauteilen mehr als doppelt so viele. Und  bestatigt.«
Maschine nicht zur Verfligung steht. Mit allen  fir 2014 ist ein Output von 1900 Teilen ge- ___ www.maschinewerkzeug.de/9000832
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