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ANWENDERBERICHT

Zwei Mikron Frés-Bearbeitungszentren von GF Machining Solutions tragen im BMW
Werkzeugbau Miinchen zur Verdopplung der Produktivitit bei

Prazisionsteile fiir Umform- und
Beschnittwerkzeuge wirtschaftlich
fertigen

Bild 1:

Bei der Herstellung der kleineren Bauteile

fr ein Werkzeug sorgen zwei Mikron

HPM 1350U von GF Machining Solutions

4 mit Werkzeug- und Palettenwechsler flir
E e deutlich héhere Produktivitat

| : AgieCharmilles i =

»Das stédndige Optimieren aller
Prozesse ist uns inzwischen schon
in Fleisch und Blut (ibergegan-
gen®, 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 Uberrascht, aber auch
bestétigt”, so der Leiter Mecha-
nische Fertigung Werkzeuge im
BMW Werkzeugbau Minchen.
Verantwortlich dafir sind zwei

Im Rahmen des sténdig laufenden Optimierungsprozesses wird im Finfachs-Bearbeitungszentren
BMW Werkzeugbau Miinchen regelmaBig jeder Prozess hinterfragt  Mikron HPM 1350U von GF Ma-
und verbessert. Bei der Fertigung von Prézisionsteilen fiir die groBen chining Solutions. Ausgestattet
Umform- und Beschnittwerkzeuge zur Formung der Karosserieteilesind ~ mit Werkzeugwechslern, Paletten-
seit Anfang 2012 zwei Mikron Bearbeitungszentren von GF Machining magazinen und Nullpunkt-Spann-
Solutions im Dauereinsatz. Das verbesserte nicht nur die Teilequalitdt, systemen tragen sie im Rahmen
sondern erh6hte auch die Maschinenlaufzeiten und verdoppelte inner-  der gesamten Optimierungsmaf-
halb eines Jahres die Produktivitét. Und das ist noch nicht das Ende.  nahmen seit 2012 mafgeblich
dazu bei, dass sich die Produktivi-
tat bei der Fertigung von Kleintei-
len innerhalb eines Jahres verdop-
pelt hat. Und die Steigerung 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 Werkzeug-
bau entwickeln und fertigen die
Munchner mit insgesamt 220

. Pyt

Bild 2:
Die Werkzeuge der BMW Group bringen
die Ideen der Designer in Form
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Mitarbeitern in enger
Verzahnung mit der
Entwicklungsabteilung
die Werkzeuge flr die
Karosserie-AuBen-

und Strukturteile der
neuen BMW Modelle.
+Wir verstehen uns als
Partner und Lieferant
fur die Technologien
Umformen und Karos-
seriebau und bringen
quasi das Design in
Form®, bringt es Wink-
ler auf den Punkt. Dazu
gehort der gesamte
Produktentstehungs-
prozess mit Planung,
Prototypenbau, Engi-
neering, mechanische
Fertigung und Werk-
zeugaufbau. Den rund
80 Werkzeugmachern
stehen daflir finf groBe
sowie etliche kleine und
mittlere Frdsmaschinen
zur Verflgung. Auf sechs
Erprobungspressen mit
bis zu 23.000 kN Press-
kraft werden die Werk-
zeuge getestet, bevor
sie die Mulnchner in den
Presswerken (berall auf
der Welt in Betrieb neh-
men. Zusammen mit den
Standorten Dingolfing
und Eisenach stellt das
Minchner Werk rund die
Hélfte aller BMW-Werk-
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Bild 3:
Aufspanntiirme in den
Mikron Maschinen
gehdren mit zum Opti-
mierungsspektrum

zeuge selbst her. Die
andere Halfte fertigen
Partnerunternehmen.

In den drei Standorten
verlassen jahrlich etwa
500 Werkzeuge mit
durchschnittlich vier
bis funf Arbeitsfolgen
pro Werkzeugsatzen
die Fertigungshallen.
Die Herstellungszeit der
Werkzeugsétze hat sich
in den letzten Jahren
drastisch verkiirzt, weil
alle Prozesse viel bes-
ser ineinander verzahnt
wurden. AuBerdem sind
nicht produktive Pro-
zesse der mechanischen
Fertigung von der
Hauptzeit entflochten
und in parallel laufende
Einheiten ausgegliedert
worden. Das betrifft
nicht nur Rist- und
Spannvorgénge, son-
dern auch die Pro-
grammierung sowie die
Werkzeugvoreinstellung
und ist das Ergebnis
des sténdigen Optimie-
rungsprogramms, das
die Herstellung jedes der
unterschiedlichen Mo-
dule eines Werkzeuges

betrifft. Hinzu kommt die -

Erhéhung mannarmer
und mannloser Ferti-
gungszeiten.
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Bild 4: GF Machining Solutions hat die beiden Mikron HPM 1350U angepasst auf die bei

BMW (ibliche Trockenfrasbearbeitung

Bauteile einbaufertig in die
Werkzeugmontage liefern

Gleichzeitig konnte jedoch auch
die Qualitat aller Teile kontinuier-
lich gesteigert werden. Das sei
auch notwendig, betont Winkler,
»denn im Gegensatz zu vielen
anderen gibt es bei uns keinen
,Zwischen-Zusammenbau'.“ Alle
Teile missen einbaufertig flr die
Werkzeugmontage in der Abtei-
lung Aufbau und Inbetriebnahme
angeliefert werden. Das von friher

+GF4
AgieCharmilles

Bild 5: Daniel Princip (li.) und Herbert Winkler sind Gberzeugt von der Leistungsfahigkeit der
Mikron HPM 1350U von GF Machining Solutions
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bekannte Frasen im Zusam-
menbau gibt es heute nahezu
nicht mehr. ,,Uberhaupt hat sich
das Bild des Maschinenbedie-
ners stark gedndert: Aus dem
klassischen Fréaser ist heute ein
Frasmanager geworden, der alle
Prozesse, die damit zusammen-
hangen, vom Ergebnis her verant-
wortet.” Hinzu kommt, dass bei
BMW die Werkzeuge sehr stark
montageorientiert entwickelt und
gefertigt werden.

Bei der Herstellung der kleineren

Bauteile fUr ein Werkzeug hat man
festgestellt, dass manche Teile
fur die Kleinmaschinen zu groB
und fir die Mittelmaschinen zu
klein sind. Also suchte man flr
die Fertigung von Bauteilen wie
Messer, Umformbacken, Hoch-
heber, Warmumformschalen oder
Schieber sowie Niederhalter und
Stempel passende Bearbeitungs-
zentren. ,,\Wir haben uns fur die
zwei Mikron HPM 1350U von GF
Machining Solutions entschieden,
weil sie im Benchmarking bei

fast allen wichtigen Fakten Best-
werte versprochen hatten®, erklart
Jlrgen Heinzer, der neben der
Technischen Planung auch fiir die
Beschaffung der Produktionsmittel
verantwortlich ist. Projekt- und
Key Account Manager Michel
Eder von GF Machining Solutions
erganzt: ,Und die Mannschaft
wurde nicht enttduscht.”

In der Ruhe liegt die Prizision

Das sieht auch Daniel Princip,
Meister der mechanischen Fer-
tigung des BMW Werkzeugbaus
Minchen so, der taglich mit den
Maschinen zu tun hat. ,Wir sind

Kurzinfo +GF+ Machining

Solutions

GF Machining Solutions ist die welt-
weit fihrende Anbieterin von Ma-
schinen, Automationslésungen und
Serviceleistungen fir den Werk-
zeug- und Formenbau sowie fiir die
Fertigung von Prézisionsteilen. Die
Angebotspalette reicht von Elektro-
erosions-, Hochgeschwindigkeits-
und Hochleistungsfrasmaschinen,
Uber Spann- und Palettiersysteme,
3D Lasermaschinen flr die Ober-
flachenstrukturierung, Serviceleis-
tungen, Ersatz- und VerschleiBteile,
Verbrauchsmaterial bis hin zu
Automationslésungen. Als global
téatiges Unternehmen ist GF Machi-
ning Solutions, eine Division des
Georg Fischer Konzerns (Schweiz),
mit eigener weltweiter Organisation
an 50 Standorten prasent. 2.873
Mitarbeitende erwirtschafteten 2013
einen Umsatz von CHF 852 Mio.
www.gfms.com/de
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Bild 6: Der BMW Werkzeug- und Anlagenbau in Minchen fertigt
Werkzeuge fur die Presswerke in aller Welt. Jirgen Heinzer neben
einer der sechs Erprobungspressen in Minchen

heute wesentlich fle-
xibler, praziser und viel
produktiver als friiher.
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 MaBnah-
men aus. So sorgt ein
einteiliges, gegossenes
Maschinenbett, das auf
drei GrundfiiBen steht,
fiir einen sehr stabilen
Grundaufbau. Der Tisch
ist symmetrisch aufge-
baut und die Filhrungen
der X-Achse sind auf
zwei Ebenen angeord-
net. Das ergibt eine hohe
Torsionssteifigkeit, vor
allem, wenn schwere
Werkstlicke nicht zen-
trisch auf den Rundtisch
aufgespannt werden
kénnen und dieser ge-
dreht wird.

Bei BMW sind es haufig
Aufspanntiirme, denen
die erhdhte Steifigkeit
zugute kommt. Die
Linearflhrungen haben
dariiber hinaus noch ge-
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schabte Auflageflachen,
was zu einer hohen
Geometriegenauigkeit
flhrt. ,Maschinen, die
Uber solche Grundei-
genschaften verfligen,
gehen selbst héchste
Préazisionsanforderungen
in aller Ruhe an®, ver-
spricht Eder. Darliber
hinaus kénnen A- und
C-Achse flir Schruppbe-
arbeitungen geklemmt
werden, was die Stabili-
tat und somit die Werk-
zeugstandzeit deutlich
erhoht.

Mit leistungsstarken
Hightech-Komponen-
ten ausgestattet

Leistungsstarke High-
tech-Motorspindeln des
Schweizer GF-Tochter-
unternehmens Step-Tec
sorgen schon im nied-
rigen Drehzahlbereich
fur hohes Drehmoment
und drehen mit HSK
Werkzeugschnittstelle
bis 24.000 U/min. Der
Schwenkkopf ist wie die
Rundachse von Torque-
Motoren direkt angetrie-
ben und wassergek(ihlt.
Dadurch ermdéglicht die
Maschine die simultane
5-Achs-Frasbearbeitung.

VIDEOcheck VVC821 mit » trevista«
Oberflachenpriifung

Der Priif- und Sortierautomat

VIDEOcheck VVC821 ist ein universelles

und modular aufgebautes Priifsystem mit
modernster digitaler Kamera-Messtechnik zur
1009%-Kontrolle von Massenteilen,

Das System kommt liberwiegend im Bereich
der Massenteileproduktion von kleinen

Dreh- oder Pressteilen zum Einsatz, wo hohe
Durchsatzleistungen gefragt sind. Auf Grund
der modularen Bauweise eignet sich das
Priifsystem aber auch tiberall dort, wo komplexe
Priifaufgaben mit entsprechend hoher
Auflosung und der hierfiir notwendigen Anzahl
von Kameras durchgefiihrt werden muss.

In der aktuellen Version kann der Priif- und
Sortierautomat VVC821 optional auch mit der
patentierten Dombeleuchtung »trevista« zur
Oberflachenkontrolle hochglanzender Teile
bestiickt werden.

Damit erweitert VESTER Elektronik sein
Anwendungsspektrum auf Basis bewdhrter
Systemtechnik.

Vester Elektronik GmbH
Otto-Hahn-Stralle 14

75334 Straubenhardt | Germany
Tel. +49 (0)7082/9493-0

Fax +49(0)7082/9493-22
info@vester.de
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www.vester.de

Sensor-Katalog 2014
Gratis anfordern!

m Sensoren m Priifautomation
m Stanzwerkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme
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Bild 7: Nullpunktspannsysteme ziehen sich durch alle Fertigungsstationen bei BMW Werk-
zeug- und Anlagenbau (Werkbilder 1-7: GF Machining Solutions Agie Charmilles GmbH,

Schorndorf)

Alle Achsen sind dabei mit einem
Direktmesssystem ausgestattet.
Diese Qualitdtskomponenten
versprechen hohe Prazision und
Wirtschaftlichkeit im Dauereinsatz.
Und der ist bei BMW auch ange-
sagt.

Beide Maschinen sind mit Werk-
zeugwechslern, bestlickt mit je 92
Werkzeugen, ausgestattet. Pa-
lettenwechselsysteme mit je drei
Paletten erméglichen hauptzeit-
paralleles Risten. ,,.So werden Ne-
benzeiten zu Produktionszeiten®,
bekréaftigt Eder. Und noch einmal
Princip: ,,Unsere Maschinen laufen
heute rund 22 Stunden téglich und
damit fast sechsmal so lang wie
noch vor finf Jahren.” Und dabei
ist die Qualitat der gefertigten
Teile besser als vorher. Durch die

ﬂ Der Schnitt- & Stanzwerkzeugbau 4/2014

groBe Steifigkeit der Maschinen ist
beispielsweise die Oberflachen-
beschaffenheit der Grundflache
an den Werkstlicken nahe an den
geforderten 80 % Tragfahigkeit
und erfordert nur noch eine halbe
Stunde nachgelagerte Lapparbeit,
wo friher drei bis vier Stunden
manuelle Nachbearbeitung nétig
waren. Angepasst hat GF Machi-
ning Solutions die Maschinen an
die bei BMW seit 2002 (bliche
Trockenbearbeitung. So wird die
Druckluft auf 12 bar Druck aufbe-
reitet und die Bearbeitungszone
sowohl von innen lber die Schnei-
de als auch von auBen luftgekiihlt.
Ebenso wurde der Spéneabtrans-
port an die Trockenbearbeitung
angepasst. Hierzu wurde die
Foérderkette mit einem aktiven

. Bild 8:

| Der Werkzeugbau

| der BMW Group ist
| eng verzahnt mit

| der Entwicklung.

. Aufgaben sind die
| Realisierung, Fer-

| tigung und Einar-

~ beitung komplexer
| Werkzeugsatze zur
- Herstellung von Ka-
rosseriebauteilen
(Werkbild: BMW AG)

Kurzinfo BMW Werkzeug- und
Anlagenbau

Der BMW Werkzeug- und Formen-
bau ist auf drei Standorte verteilt,
Muinchen, Dingolfing und Eisenach.
Mit insgesamt rund 720 Mitarbei-
tern auf zusammen genommen
rund 32.000 gm Fertigungsflache
entstehen etwa die Halfte aller
BMW Werkzeuge fiir die Herstellung
der Karosserie-AuBenteile in allen
BMW Presswerken. Auf zusammen
20 Erprobungspressen mit bis zu
23.000 kN Presskraft werden die
mithilfe von 13 GroBfrasmaschi-
nen und unzahligen Klein- und
Mittelfrasmaschinen hergestellten
Werkzeuge vor der Inbetriebnahme
getestet.

Schmiersystem ausgeristet, weil
der Kiihlschmierstoff der Ma-
schine nicht zur Verfligung steht.

Frasmaschinen von

GF Machining Solutions sind
wichtiger Bestandteil der
Optimierungen

Mit all diesen Funktionalitaten
leisten die beiden Maschinen
von GF Machining Solutions
einen wichtigen Beitrag zur Pro-
duktivitatssteigerung bei BMW
Werkzeug- und Anlagenbau
MUnchen. Dementsprechend hat
sich auch der AusstoB erhoht.
Wurden vor 2012 noch 770
Kleinteile jahrlich gefertigt, waren
es 2013 mit 1.550 Bauteilen
mehr als doppelt so viele. Und
flr 2014 ist ein Output von 1.900
Teilen geplant.

Herbert Winkler und Jirgen
Heinzer ziehen ein positives
Fazit: ,Beim bisher erreichten
Ergebnis unserer gesamten Opti-
mierungsmaBnahmen haben uns
die beiden Mikron HPM 1350U
von GF Machining Solutions mit
ihrer Leistungsfahigkeit, ihrer
Prazision und ihrer Standfestig-
keit positiv (iberrascht und unse-
re Kaufentscheidung eindrucks-
voll bestatigt.”
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