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Der Werkzeugbau der BMW Gronpy _:
Y ist eng vergabnt mit der Entwickh

Aufeaben sind die Reglisictung, Fer-

Ntigung und Einarbentung komplexer

Werkaetigsitze zur Herstellung von

Rarosseriebauteilen Bild: BMW

Zwei Fiinfachs-Bearbeitungszentren steigern Produktivitat bei BMW Werkzeugbau

Aus Freude am Formen

Im Rahmen des standig laufenden Optimierungsprozesses wird im
BMW Werkzeugbau Miinchen regelmaBig jeder Prozess hinterfragt
und verbessert. Bei der Fertigung von Prazisionsteilen flir die groBen
Umform- und Beschnittwerkzeuge zur Formung der Karosserieteile
sind seit Anfang 2012 zwei Mikron Bearbeitungszentren von GF Ma-
chining Solutions im Dauereinsatz. Das verbesserte nicht nur die Tei-
lequalitat, sondern erhdhte auch die Maschinenlaufzeiten und ver-
doppelte innerhalb eines Jahres die Produktivitat.

B . Das stindige Optimieren aller Prozesse ist
uns inzwischen schon in Fleisch und Blut tbergegan-
gen®, schildert Herbert Winkler die Einstellung seines
Teams zum kontinuierlichen Verbesserungsprozess.
»Dass wir allerdings mit den zwei neuen Maschinen sol-
che Effekte erreichen wiirden, hat uns dann doch tiber-
rascht, aber auch bestdtigt®, so der Leiter Mechanische
Fertigung Werkzeuge im BMW Werkzeugbau Miinchen.
Verantwortlich dafiir sind zwei Fiinfachs-Bearbeitungs-
zentren Mikron HPM 1350U von GF Machining Solu-
tions. Ausgestattet mit Werkzeugwechslern, Palettenma-
gazinen und Nullpunkt-Spannsystemen tragen sie im
Rahmen der gesamten Optimierungsmalinahmen seit

2012 mafigeblich dazu bei, dass sich die Produktivitdt
bei der Fertigung von Kleinteilen innerhalb eines Jahres
verdoppelt hat. Und die Steigerung wird auch 2014 wei-
tergehen.

Design fiir BMW, Mini und Rolls Royce in Form gebracht

Als einer von drei Standorten der BMW Group fiir den
Werkzeugbau entwickeln und fertigen die Mimchner mit
insgesamt 220 Mitarbeitern in enger Verzahnung mit der
Entwicklungsabteilung die Werkzeuge fiir die Karosse-
rie-Auffen- und Strukturteile der neuen BMW Modelle.
SWir verstehen uns als Partner und Lieferant fiir die
Technologien Umformen und Karossericbau und brin-
gen quasi das Design in Form*, bringt es Winkler auf den
Punkt. Dazu gehdrr der gesamte Produktentstehungs-
prozess mit Planung, Prototypenbau, Engineering, me-
chanische Fertigung und Werkzeugaufbau.
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Den rund 80 Werkzeugmachern stehen dafiir fiinf
grofe sowie etliche kleine und mittlere Frismaschinen

zur Verfiigung. Auf sechs Erprobungspressen mit bis zu
23000 kN Presskraft werden die Werkzeuge getestet, be-
vor 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 Halfte aller BMW-Werkzeuge selbst her. Die andere
Hilfte fertigen Partnerunternehmen.

In den drei Standorten verlassen jihrlich etwa 500
Werkzeuge mit durchschnittlich vier bis fiinf Arbeitsfol-
gen pro Werkzeugsitzen die Fertigungshallen. Die Her-
stellungszeit der Werkzeugsiitze hat sich in den letzten
Jahren drastisch verkiirzt, weil alle Prozesse viel besser

5
AgieCharmilles

Dantiel Princip (Ii.) und Herbert Winkler sind itber-

zeugt von der Leistungsfiabiskeit der Mikron HPM
1350U von GF Machining Solutions mit Werkzeng-
und Palettemvechsler bild: GF

Dem Design die Form geben

Der BMW Werkzeug- und Formenbau ist auf drei Standorte ver-
teilt: Milnchen, Dingolfing und Eisenach. Mit insgesamt rund 720 Mit-
arbeitern auf zusammen genommen rund 32000 m® Fertigungsfld-
che entstehen etwa die Halfte aller BMW Werkzeuge fiir die Herstal-
Die Werkzeuge der BMW Group bringen  1UNQ der Karosserie-AuBenteile in allen BMW Presswerken. Auf zu-
sammen 20 Erprobungspressen mit bis zu 23 000 kN Presskraft wer-
den die mithilfe von 13 GroBfrdsmaschinen und unzéhligen Klein- und
Mittelfrdsmaschinen hergesteliten Werkzeuge vor der Inbetriebnah-
inginander verzahnt wurden. AufSerdem sind nicht pro- me getestet,

duktive Prozesse der mechanischen Fertigung von der
Hauptzeit entflochten und in parallel laufende Einheiten
ausgegliedert worden. Das betrifft nicht nur Riist- und
Spannvorgiinge, sondern auch die Programmierung so-
wie die Werkzeugvoreinstellung und ist das Ergebnis des  in der Abteilung Aufbau und Inbetriebnahme angeliefert
stindigen Optimierungsprogramms, das die Herstellung ~ werden. Das von frither bekannte Frisen im Zusammen-

die Ideen der Designer in Form Bid: 67

jedes der unterschiedlichen Module eines Werkzeuges
betrifft. Hinzu kommt die Erhéhung mannarmer und
mannloser Fertigungszeiten.

Telle gelangen einbaufertig in die Werkzeugmontage

Gleichzeitig konnte jedoch auch die Qualitit aller Teile
kontinuierlich gesteigert werden. Das sei auch notwen-
dig, betont Winkler, ,,denn im Gegensatz zu vielen ande-

1 i

ren gibt es bei uns keinen ,Zwischen-Zusammenbau’,
Alle Teile miissen einbaufertig fiir die Werkzeugmontage
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bau gibt es heute nahezu nicht mehr. ,,Uberhaupt hat sich
das Bild des Maschinenbedieners stark gedndert: Aus
dem klassischen Friser ist heute ein Frismanager gewor-
den, der alle Prozesse, die damit zusammenhingen, vom
Ergebnis her verantwortet.“ Hinzu kommt, dass bei
BMW die Werkzeuge sehr stark montageorientiert ent-
wickelt und gefertigt werden.

Bei der Herstellung der kleineren Bauteile fiir ein
Werkzeug hat man festgestellt, dass manche Teile fiir die
Kleinmaschinen zu grof und fiir die Mittelmaschinen zu
klein sind. Also suchte man fiir die Fertigung von Bautei-
len wie Messer, Umformbacken, Hochheber, Warm-
umformschalen oder Schieber sowie Niederhalter und
Stempel passende Bearbeitungszentren. ,, Wir haben uns
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Aufspanntiirme in den

Mikron Maschinen ge-
héven it zum Optimie-

rungsspektrun Bid GF
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Der BMW Werkzeng- und An-
lagenbau in Miinchen fertigt
Werkzenge fiir die Pressiverke
in aller Welt. [iirgen Heinzer
neben einer der sechs Erpro-

bungspressen in Miinchen i 67

fiir die zwei Mikron HPM 1350U von GF Machining So-
lutions entschieden, weil sie im Benchmarking bei fast al-
len wichtigen Fakten Bestwerte versprochen hatten®, er-
klirt Jiirgen Heinzer, der neben der Technischen Planung
auch fiir die Beschaffung der Produktionsmittel verant-
wortlich ist. Projekt- und Key Account Manager Michel
Eder von GF Machining Solutions erginzt: ,,Und die
Mannschaft wurde nicht enttausche.”

In der Ruhe liegt die Prazision

Das sieht auch Daniel Princip, Meister der mechanischen
Fertigung des BMW Werkzeugbaus Miinchen, so, der
taglich mit den Maschinen zu tun hat, ,,Wir sind heute
wesentlich flexibler, priziser und viel produktiver als frii-
her. Die Mikrons lassen sich auf fast jede Fertigungs-
situation optimal einstellen.® Die Modelle 1350U der
Baureihe HPM (high performance milling) sind nach
dem Fahrstinderprinzip aufgebaut. Ein einteiliges, ge-
gossenes Maschinenberr, das auf drei Grundfiiffen stehr,
sorgt fiir einen sehr stabilen Grundaufbau. Der Tisch ist
symmetrisch aufgebaut und die Fithrungen der X-Achse
sind auf zwei Ebenen angeordnet. Das ergibt eine hohe
Torsionssteifigkeit, vor allem, wenn schwere Werkstiicke
nicht zentrisch auf den Rundtisch aufgespannt werden
konnen und dieser gedreht wird.

Bei BMW sind es hdufig Aufspanntiirme, denen die er-
héhte Steifigkeit zugute kommt. Die Linearfiihrungen
haben dariiber hinaus noch geschabte Auflagefliachen,
was zu einer sehr hohen Geometriegenauigkeit fithrt.
»Maschinen, die iiber solche Grundeigenschaften verti-
gen, gehen selbst hachste Priizisionsanforderungen in al-

GF Machining Solutions
bhat die beiden Mikron HPM
13500 angepasst auf die

bei BMW dibliche Trocken-

frisbearbeitung Bid: 6F

ler Ruhe an®, verspricht Eder. Dariiber hinaus kénnen A-

und C-Achse fiir Schruppbearbeitungen geklemmt wer-
den, was die Stabilitdr und somirt die Werkzeugstandzei
deutlich erhohe.

Leistungsstarke Hightech-Motorspindeln des Schwei-
zer 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 wassergekiihle. Da-
durch erméglicht die Maschine die simultane 5-Achs-
Frisbearbeitung. Alle Achsen sind dabei mit einem Di-
rektmesssystem ausgestattet. Diese Qualititskomponen-
ten versprechen hohe Prizision und Wirtschaftlichkeit
im Dauvereinsatz. Und der ist bei BMW auch angesagt.

Beide Maschinen sind mit Werkzeugwechslern, be-
stitckt mit je 92 Werkzeugen, ausgestattet. Palettenwech-
selsysteme mit je drei Paletten erméglichen hauptzeitpa-
ralleles Riisten. ,So werden Nebenzeiten zu Produkti-
onszeiten®, bekriftigt Eder. Und noch einmal Princip:
»Unsere Maschinen laufen heute rund 22 Stunden tig-
lich und damit fast sechsmal so lang wie noch vor fiinf
Jahren.* Und dabei ist die Qualitit der gefertigten Teile
besser als vorher. Durch die grofse Steifigkeit der Maschi-
nen ist beispielsweise die Oberflichenbeschaffenheit der
Grundfliche an den Werkstiicken nahe an den geforder-
ten 80 Prozent Tragfihigkeir und erfordert nur noch eine

mav |ulifAugust 2014



Nullpunktspanusystente zichen sich
durch alle Fertigungsstationen bei
BMW Werkzeng- und Anlagenbau
Bild: GF

halbe  Stunde  nachgelagerte
Lipparbeit, wo frither drei bis
vier Stunden manuelle Nach-
bearbeitung nétig waren.

Angepasst hat GF Machining
Solutions die Maschinen an die
bei BMW seit 2002 iibliche Tro-
ckenbearbeitung. So wird die
Druckluft auf 12 bar Druck auf-
bercitet und die Bearbeitungszo-
ne sowohl von innen tiber die
Schneide als auch von aufsen
luftgekiihlt. Ebenso wurde der
Spaneabtransport an die Tro-
ckenbearbeitung angepasst.
Hierzu wurde die Forderkette
mit einem aktiven Schmiersys-
tem ausgeriister, weil der Kiihl-
schmierstoff der Maschine nicht
wur Verfiigung steht.

Mit all diesen Funktionen
leisten die beiden GF-Maschinen
einen wichtigen Beitrag zur Pro-
duktivitdtssteigerung bei BMW
Werkzeug- und  Anlagenbau
Minchen. Dementsprechend hat
sich auch der Ausstof erhéht,
Wurden vor 2012 noch 770
Kleinteile jahrlich gefertigt, wa-
ren es 2013 mit 1550 Bauteilen
mehr als doppelt so viele. Und
fiir 2014 ist ein Output von 1900
Teilen geplant. Winkler und
Heinzer zichen ein positives Fa-
zit: ,Beim bisher erreichten Er-
gebnis unserer gesamten Opti-
mierungsmalfsnahmen haben uns
die beiden Mikron HPM 1350U
von GF Machining Solutions mit
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ihrer Leistungsfihigkeit, ihrer Priizision und ihrer Stand-
festigkeit positiv tiberrascht und unsere Kaufentschei-
dung eindrucksvoll bestarigt.* E

GF Machining Solutions
Agie Charmilles GmbH
wrvw.gfms.com/de

BMW Group

AL, b??'}! wgro i‘-a‘."} LCOHFR

Treffpunkt der
Metallbranche

m Auf der AMB 2014 prasentieren Uber 1.300 Aussteller spanende und abtragende
Werkzeugmaschinen und Prazisionswerkzeuge ® TopThen rbundstoffe ® Erleben

~ Sie die Welt des Maschinenbaus — direkt am Flugh

D . e
./' At

it W .
co {ﬂtu "

16.- 20.09.2074
MESSE STUTTGART

Internationale Ausstellung

' __i fur Metallbearbeitung

Impressionen
AMB 2012 (=]

13.-15.10.2014 | Messe Nanijing, Jiangsu, China
wWww. armbchina. com i




