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Mit zwel Bea
die Produktiv

beitungszentren
tat verdoppelt

In einer Fertigung von Prazisionsteilen fur groBe Umform- und Beschnittwerkzeuge
sind zwei Bearbeitungszentren im Einsatz. Sie sorgten nicht nur flr eine verbesserte
Teilequalitat, sondern verdoppelten durch erhéhte Maschinenlaufzeiten innerhalb

eines Jahres auch die Produktivitat.

MICHEL EDER

m Rahmen des stindig laufenden Optimie-

rungsprozesses wird im BMW-Werkzeug-

bau in Miinchen regelmifig jeder Prozess
hinterfragt und verbessert. Bei der Fertigung
von Prizisionsteilen fiir die groflen Umform-
und Beschnittwerkzeuge zur Formung der
Karosserieteile sind seit 2012 zwei Mikron-
Bearbeitungszentren von GF Machining
Solutions im Dauereinsatz.
Michel Eder ist Projekt- und Key Account Manager
bei GF Machining Solutions Agie Charmilles GmbH
in 73614 Schorndorf, Tel. (0 71 81) 9 26-0, michael,
eder@georgfischer.com

»Das stindige Optimieren aller Prozesse
ist uns inzwischen schon in Fleisch und Blut
iibergegangen’, schildert Herbert Winkler
die Einstellung seines Teams. ,,Dass wir al-
lerdings mit den zwei neuen Maschinen sol-
che Effekte erreichen wiirden, hat uns dann
doch iiberrascht, aber auch bestitigt®, so der
Leiter Mechanische Fertigung Werkzeuge im
BMW-Werkzeugbau Miinchen. Verantwort-
lich dafiir sind zwei 5-Achs-Bearbeitungs-
zentren Mikron HPM 1350U. Ausgestattet
mit Werkzeugwechslern, Palettenmagazinen
und Nullpunkt-Spannsystemen tragen sie im
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Rahmen der gesamten Optimierungsmafi-
nahmen mafigeblich dazu bei, dass sich die
Produktivitit bei der Fertigung von Klein-
teilen innerhalb eines Jahres verdoppelt hat.
Und die Steigerung wird auch 2014 weiter-
gehen.

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

Als einer von drei Standorten der BMW
Group fiir den Werkzeugbau entwickeln und
tertigen die Miinchner mit insgesamt 220
Mitarbeitern in enger Verzahnung mit der
Entwicklungsabteilung die Werkzeuge fiir
die Karosserie-Auflen- und -Strukturteile
der neuen BMW-Modelle, ,Wir verstehen
uns als Partner und Lieferant ftr die Tech-
nologien Umformen und Karosseriebau und
bringen quasi das Design in Form®, bringt es
Winkler auf den Punkt, Dazu gehért der ge-
samte Produktentstehungsprozess mit Pla-
nung, Prototypenbau, Engineering, mecha-
nische Fertigung und Werkzeugaufbau.

Den rund 80 Werkzeugmachern stehen
dafiir fiinf grofle sowie etliche kleine und
mittlere Frismaschinen zur Verfilgung. Auf
sechs Erprobungspressen mit bis zu 23.000
kN Presskraft werden die Werkzeuge getes-
tet, bevor sie in den Presswerken iiberall auf
der Welt in Betrieb genommen werden kon-
nen. Zusammen mit den Standorten Dingol-
fing und Eisenach stellt das Miinchner Werk
rund die Hilfte aller BMW-Werkzeuge selbst
her. Die andere Hilfte fertigen Partnerun-
ternehmen,

Bild 1: Die beiden Frasbhearbeitungszentren
wurden auf die bei BMW iibliche Trockenfras-
bearbeitung angepasst.
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fur eine deutlich hohere Produktivitit.

An den drei Standorten verlassen jahrlich
etwa 500 Werkzeuge mit durchschnittlich
vier bis filnf Arbeitsfolgen pro Werkzeugsalz
die Fertigungshallen. Die Herstellungszeit
der Werkzeugsitze hat sich in den vergange-
nen Jahren drastisch verkiirzt, weil alle Pro-
zesse viel besser ineinander verzahnt wur-

UNGLAUBLICH STARK!

Bild 2: Bei der Herstellung der kleineren Bauteile fiir ein Werkzeug sot-
gen die zwei Mikron-Maschinen mit Werkzeug- und Palettenwechsler

Designer in Form.

den. Auflerdem sind nicht produktive Pro-
zesse der mechanischen Fertigung von der
Hauptzeit entflochten und in parallel laufen-
de Einheiten ausgegliedert worden. Das be-
trifft nicht nur Riist- und Spannvorginge,
sondern auch die Programmierung sowie die
Werkzeugvoreinstellung und ist das Ergebnis

EMO . Halle 12 . Stand D04

THRUST FITTING nitan

ROHTEIL: 460 x 310 x 181 mm
Gewicht: ca. 26,7 kg

FERTIGTEIL:  Gewicht: ca. 9,4 kg

ZERSPANRATE: 64,8 %

LEIT: 498 min

Bild 3: Die Umformwerkzeuge der BMW Group bringen die Ideen der

Bild: GF Macl

des stindigen Optimierungsprogramms, das
die Herstellung jedes der unterschiedlichen
Module eines Werkzeuges betrifft. Hinzu
kommt die Erhohung mannarmer und
mannloser Fertigungszeiten.

Gleichzeitig konnte jedoch auch die Qua-
litit aller Teile kontinuierlich gesteigert wer-

ROHTEIL: 160 x 220 x 230 mm

Gewicht: ca. 22 kg

FERTIGTEIL: Gewicht: ca. 0,67 kg
ZERSPANRATE: 97 %
ZEIT: 14 min

Horizontales High Performance Friszentrum mit optionaler Drehfunktion
B Unvergleichbar stark in Titan und Stahl mit max. 1.010 Nm und HSK 1004

B Uberzeugend schnell in Aluminium mit max. 30.000 U/min und 125 kW

B PowerCube: Extrem steifes Maschinendesign fiir hohe Dynamik

B Baureihe HBZ® Trunnion® mit Tischdurchmesser von 800, 1.200 und 1.600 mm

hbz-trunnion.de

handtmann

Ideen mit Zukunft. |

B Flexible Automatisierung mit erweiterbarem Palettensystem
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den. Das sei auch notwendig, betont Wink-
ler, ,denn im Gegensatz zu vielen anderen
gibt es bei uns keinen Zwischen-Zusammen-
bau.” Alle Teile miissten einbaufertig fiir die
Werkzeugmontage in der Abteilung Aufbau
und Inbetriebnahme angeliefert werden. Das
von frither bekannte Friasen im Zusammen-
bau gebe es heute nahezu nicht mehr. ,,Uber-
haupt hat sich das Bild des Maschinenbedie-
ners stark gedndert: Aus dem klassischen
Friiser ist heute ein Frismanager geworden,
der alle Prozesse, die damit zusammenhin-

gen, vom Ergebnis her verantwortet.” Hinzu

komme, dass bei BMW die Werkzeuge sehr
stark montageorientiert entwickelt und ge-
fertigt wiirden.

Beim Herstellen der kleineren Bauteile fiir ©

ein Werkzeug hat man festgestellt, dass man-
che Teile fiir die Kleinmaschinen zu grofd
und fiir die Mittelmaschinen zu klein sind.
Also suchte man fiir die Fertigung von Bau-
teilen wie Messer, Umformbacken, Hochhe-
ber, Warmumformschalen oder Schieber
sowie Niederhalter und Stempel passende
Bearbeitungszentren. ,Wir haben uns fiir die
zwei Mikron-Bearbeitungszentren HPM
1350U entschieden, weil sie im Benchmar-
king bei fast allen wichtigen Fakten Bestwer-
te versprochen haben®, erklirt Jiirgen Hein-
zer, der neben der technischen Planung auch
fiir die Beschaffung der Produktionsmittel
verantwortlich ist.

Auch schwere Werkstiicke
sind kein Problem

Das sieht auch Daniel Princip, Meister der
mechanischen Fertigung des BMW-Werk-
zeugbaus so, der tiglich mit den Maschinen
zu tun hat. ,Wir sind heute wesentlich flexi-
bler, praziser und viel produktiver als frither.
Die Mikron-Maschinen lassen sich auf fast
jede Fertigungssituation optimal einstellen.”

—

Bild 4: Aufspanntiirme in den Bearbeitungs-
zentren gehdren mit zum Optimierungsspekt-
rum.

Die Modelle 1350U der Baureihe HPM (high
performance milling) sind nach dem Fahr-
stinderprinzip aufgebaut. Ein einteiliges,
gegossenes Maschinenbett, das auf drei
Grundfiifien steht, sorgt fiir einen sehr sta-
bilen Grundautbau. Der Tisch ist symmet-
risch aufgebaut und die Fiihrungen der
X-Achse sind auf zwei Ebenen angeordnet.
Das ergibt eine hohe Torsionssteifigkeit, vor
allem, wenn schwere Werkstiicke nicht zen-
trisch auf den Rundtisch aufgespannt werden
kénnen und dieser gedreht wird.

Bei BMW sind es hiufig Aufspanntiirme,
denen die erhohte Steifigkeit zugute kommt.
Die Linearfithrungen haben dariiber hinaus
noch geschabte Auflageflichen, was zu einer
sehr hohen Geometriegenauigkeit fithrt. Da-
ritber hinaus kénnen A- und C-Achse fiir
Schruppbearbeitungen geklemmt werden,

Bild 5: Nullpunktspannsysteme ziehen sich durch alle Fertigungsstationen im BMW-Werkzeug-

bau.
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was die Stabilitit und somit die Werkzeug-
standzeit deutlich erhdht.

Leistungsstarke  Motorspindeln  des
Schweizer GF-Tochterunternehmens Step-
Tec sorgen schon im niedrigen Drehzahlbe-
reich fiir ein hohes Drehmoment und dre-
hen mit HSK-Werkzeugschnittstelle bis
24.000 min"'. Der Schwenkkopf wird wie die
Rundachse von Torquemotoren direkt ange-
trieben und ist wassergekithlt. Dadurch er-
moglicht die Maschine die simultane 5-Achs-
Frisbearbeitung. Alle Achsen sind dabei mit
einem Direktmesssystem ausgestattet.

Beide Maschinen sind mit Werkzeug-
wechslern, bestiickt mit je 92 Werkzeugen,
ausgestattet. Palettenwechselsysteme mit je
drei Paletten ermoglichen hauptzeitparalleles
Riisten. So werden Nebenzeiten zu Produk-
tionszeiten. Dazu Daniel Princip: ,,Unsere
Maschinen laufen heute rund 22 Stunden
taglich und damit fast sechsmal so lang wie
noch vor fiinf Jahren.” Und dabei ist die
Qualitit der gefertigten Teile besser als vor-
her. Durch die grofie Steifigkeit der Maschi-
nen ist beispielsweise die Oberflichenbe-
schaffenheit der Grundfliche an den Werk-
stiicken nahe an den geforderten 80 % Trag-
féhigkeit und erfordert nur noch eine halbe
Stunde nachgelagerte Lipparbeit, wo friither
drei bis vier Stunden manuelle Nachbearbei-
tung notig waren.

Maschinen angepasst an die
BMW-iibliche Trockenbearbeitung

Angepasst hat GF Machining Solutions die
Maschinen an die bei BMW seit 2002 iibliche
Trockenbearbeitung. So wird die Druckluft
auf 12 bar aufbereitet und die Bearbeitungs-
zone sowohl von innen iiber die Schneide als
auch von aufien luftgekiihlt. Ebenso wurde
der Spaneabtransport an die Trockenbear-
beitung angepasst. Dazu wurde die Férder-
kette mit einem aktiven Schmiersystem aus-
geriistet, weil der Kithlschmierstoff der Ma-
schine nicht zur Verfigung steht.

Mit all diesen Funktionen leisten die bei-
den Maschinen von GF Machining Solutions
einen wichtigen Beitrag zur Produktivitits-
steigerung. So hat sich auch der Ausstof§ bei
BMW erhoht. Wurden vor 2012 noch 770
Kleinteile jihrlich gefertigt, waren es 2013
mit 1550 Bauteilen mehr als doppelt so viele.
Und fiir 2014 ist ein Qutput von 1900 Teilen
geplant. Winkler und Heinzer ziehen ein
positives Fazit: ,Beim bisher erreichten Er-
gebnis unserer gesamten Optimierungsmafi-
nahmen haben uns die beiden Mikron-Be-
arbeitungszentren mit ihrer Leistungsfihig-
keit, ihrer Prizision und ihrer Standfestigkeit
positiv tiberrascht und unsere Kaufentschei-
dung eindrucksvoll bestitigt.“ MM




