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WERKZEUGMASCHINEN

> Bearbeitungszentrum

5-Achs-Bearbeitungszentren Mikron HPM 1350U

Aus Freude am Formen

Zwei Mikron-Frasbearbeitungszentren von GF Machining

Solutions tragen im Werkzeugbau von BMW in Miinchen zur
Verdopplung der Produktivitat bei.

=> Im Rahmen eines stdndigen Optimie-

rungsprozesses beim BMW-Werkzeugbau
in Miinchen wird jeder Prozess regelmii-
Big hinterfragt und verbessert. Bei der Fer-
tigung von Prizisionsteilen, die in grofien
Umform- und Beschnittwerkzeugen zur
Formung der Karosserieteile verbaut wer-
den, sind seit Anfang 2012 zwei Mikron-
Bearbeitungszentren von GF Machining
Solutions im Dauereinsatz. Das verbesser-
te nicht nur die Teilequalitit, sondern ver-
lingerte auch die Maschinenlaufzeiten und
verdoppelte innerhalb eines Jahres die Pro-
duktivitit der Fertigung. Und das ist noch
nicht das Ende.

»Das stindige Optimieren aller Prozes-
se ist uns inzwischen in Fleisch und Blut
tibergegangen, schildert Herbert Winkler
die Einstellung seines Teams zum konti-
nuierlichen Verbesserungsprozess. »Dass
wir mit den zwei neuen Maschinen solche
Effekte erreichen wiirden, hat uns dann
doch tiberrascht — aber auch bestiitigt«, so
der Leiter Mechanische Fertigung Werk-
zeuge im BMW-Werkzeugbau Miinchen.

‘Verantwortlich dafiir sind zwei 5-Achs-Be-

arbeitungszentren Mikron HPM 1350U
von GF Machining Solutions. Ausgestattet
mit Werkzeugwechslern, Palettenmagazi-
nen und Nullpunktspannsystemen, tragen

© Carl Hanser Verlag, Minchen

Wenn For-
men Freude
machen: der
2er-BMW

sieim Rahmen der gesamten Optimierungs-
mafinahmen seit 2012 mafigeblich dazu
bei, dass sich die Produktivitat bei der Fer-
tigung von Kleinteilen innerhalb eines Jah-
res verdoppelt hat, Und diese Steigerung
geht 2014 weiter.

Design in Form bringen

fur BMW, Mini und Rolls-Royce

Als einer von drei Standorten der BMW
Group fiir den Werkzeugbau entwickeln
und fertigen die Miinchner mit insgesamt
220 Mitarbeitern in enger Verzahnung mit
der Entwicklungsabteilung die Werkzeu-
ge fiir die KarosserieaufSen- und Struktur-
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Daniel Princip und Herbert Winkler (von links) sind iiberzeugt
von der Leistungsfahigkeit der beiden Mikron HPM 1350U

teile der neuen BMW-Modelle. »Wir ver-
stehen uns als Partner und Lieferant fiir
die Technologien Umformen und Karos-
seriebau und bringen quasi das Design in
Forme, bringt es Winkler auf den Punkt,
Dazu gehort der gesamte Produktentste-
hungsprozess einschliefSlich Planung, Pro-
totypenbau, Engineering, mechanische Fer-
tigung und Werkzeugautbau. Den rund 80
Werkzeugmachern stehen dafiir fiinf gro3e
sowie etliche kleine und mittlere Frisma-
schinen zur Verfiigung. Auf sechs Erpro-

bungspressen mit bis zu 23000 kN Press-
kraft werden die Werkzeuge getestet, be-
vor sie in den Presswerken iiberall auf der
Welt in Betrieb genommen werden. Zu-
sammen mit den Standorten Dingolfing
und Eisenach stellt das Miinchner Werk
rund die Halfte aller BMW-Werkzeuge
her. Die andere Hilfte fertigen Partner-
unternehmen.

Die drei Standorte verlassen jihrlich et-
wa 500 Werkzeuge mit durchschnittlich
vier bis fiinf Arbeitsfolgen pro Werkzeug-
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GF Machining Solutions hat die beiden Mikron HPM 1350U auf
die bei BMW iibliche Trockenfrisbearbeitung angepasst

satz. Die Fertigungszeit der Werkzeugsiit-
ze hat sich in den letzten Jahren drastisch
verkiirzt, weil alle Prozesse viel besser in-
einander verzahnt wurden. Auch wurden
unproduktive Prozesse der mechanischen
Fertigung von der Hauptzeit entflochten
und in parallel laufende Einheiten ausge-
gliedert. Das betrifft nicht nur Riist- und
Spannvorginge, sondern auch die Program-
mierung und die Werkzeugvoreinstellung,
Hinzu kommt die Verlingerung mann-
armer und mannloser Fertigungszeiten.

WENN ETWAS
GANZ GROSSES ENTSTEHEN SOLL,
MUSS MAN MIT KLEINEN
SCHR(N)ITTEN BEGINNEN

HSS-Kreissdgebldtter fir die

»
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= Bearbeitungszentrum

»

Zugleich konnte die Qualitit aller Teile
kontinuierlich gesteigert werden. Das sei
auch notwendig, betont Winkler: »Denn
bei uns gibt es keinen »Zwischenzusam-
menbauc.« Alle Teile miissen einbaufertig
fiir die Werkzeugmontage in der Abteilung
Autbau und Inbetriebnahme angeliefert
werden. Das von frither bekannte Frisen
im Zusammenbau gibt es heute kaum noch.
»Uberhaupt hat sich das Bild des Maschi-
nenbedieners stark gefindert: Aus dem klas-
sischen Friser ist heute ein Frismanager
geworden, der alle damit zusammenhin-
genden Prozesse vom Ergebnis her verant-
wortet.« Zumal die Werkzeuge bei BMW
stark montageorientiert entwickelt und
gefertigt werden,

In der Ruhe liegt die Prézision

Bei der Herstellung kleinerer Bauteile fiir
ein Werkzeug mussten die Miinchner fest-
stellen, dass manche Teile fiir die Kleinma-
schinen zu grof und fiir die Mittelmaschi-
nen zu klein sind. Also suchte man fiir die
Fertigung von Messern, Umformbacken,
Hochhebern, Warmumformschalen, Schie-
bern, Niederhaltern und Stempeln passen-
de Bearbeitungszentren. »Wir haben uns
fur die zwei Mikron HPM 1350U von GF
Machining Solutions entschieden, weil sie
im Benchmarking bei fast allen wichtigen
Fakten Bestwerte versprachenc, sagt Jiir-
gen Heinzer, verantwortlich fiir Technische
Planung und Beschaffung von Produk-
tionsmitteln. Projekt- und Key Account
Manager Michel Eder von GF Machining
Solutions ergénzt: »Und die Mannschaft
wurde nicht enttiuscht.« Das bestitigt auch
Daniel Princip, Meister der mechanischen
Fertigung im BMW-Werkzeugbau. Tig-
lich hat er mit den Maschinen zu tun: » Wir
sind heute wesentlich flexibler, priziser und
produktiver als frither. Die Mikrons lassen
sich auf fast jede Fertigungssituation op-
timal einstellen.«

Die Modelle 1350U der Baureihe HPM
(High Performance Milling) sind nach dem
Fahrstanderprinzip aufgebaut und zeich-
nen sich durch die Summe vieler Einzel-
mafinahmen aus. So sorgt ein einteiliges,
gegossenes Maschinenbett, das auf drei
Grundftifien steht, fiir einen sehr stabilen
Grundaufbau, Der Tisch ist symmetrisch
aufgebaut, und die Fithrungen der X-Ach-
se sind auf zwei Ebenen angeordnet. Das
ergibt eine hohe Torsionssteifigkeit. Voral-

Aufspanntiirme in den Mikron-Maschinen
gehdren zum Optimierungsspektrum fiir den
Werkzeugbau von BMW Minchen

lem, wenn schwere Werkstiicke nicht zen-
trisch auf den Rundtisch aufgespannt wer-
den kénnen und dieser gedreht wird.

Bei BMW sind es hiufig Aufspanntiir-
me, denen die erhdhte Steifigkeit zugute
kommt. Die Linearfithrungen haben zudem
geschabte Auflageflichen, was zu einer ho-
hen Geometriegenauigkeit fithrt. »Maschi-
nen, die tiber solche Grundeigenschaften
verfligen, gehen selbst hohe Prizisions-
anforderungen in aller Ruhe an«, verspricht
Eder. Dass die A- und C-Achse fiir Schrupp-
bearbeitungen geklemmt werden kénnen,
erhoht die Stabilitit und verlingert damit
die Werkzeugstandzeit.

Nebenzeiten werden
zu Produktionszeiten

Leistungsstarke Hightech-Motorspindeln
des Schweizer GF-Tochterunternehmens
Step-Tec sorgen schon im niedrigen Dreh-
zahlbereich fiir hohes Drehmoment und
drehen mit HSK-Werkzeugschnittstelle bis
24000 min". Der Schwenkkopf ist wie die
Rundachse von Torquemotoren direkt
angetrieben und wassergekiihlt. Dadurch
ermdglicht die HPM 1350U die simulta-
ne 5-Achs-Frisbearbeitung. Alle Achsen
sind mit einem Direktmesssystem ausge-
stattet, Diese Qualititskomponenten ver-

“sprechen hohe Prizision und Wirtschaft-

lichkeit im Dauereinsatz. Und der ist bei
BMW auch angesagt.

Beide Maschinen sind mit Werkzeug-
wechslern, bestiickt mit je 92 Werkzeugen,

© Carl Hanser Yerlag, Minchen

ausgestattet, Palettenwechselsysteme mit je
drei Paletten ermoglichen das hauptzeit-
parallele Riisten. »So werden Nebenzeiten
zu Produktionszeitens, sagt Eder. Und Prin-
cip: »Unsere Maschinen laufen heute rund
22 Stunden tiglich. Das ist fast sechsmal
so lang wie noch vor fiinf Jahren.« Dabei
ist die Qualitiit der gefertigten Teile besser
als vorher. Durch die hohe Steifigkeit der
Maschinen ist zum Beispiel die Oberfli-
chenbeschaffenheit der Bauteilgrundfliche
nahe an den geforderten 80 Prozent Trag-
fahigkeit. Daher ist heute nur noch eine
halbe Stunde nachgelagerte Lapparbeit er-
forderlich, wo frither drei bis vier Stunden
manuelle Nachbearbeitung nétig waren.

Nicht zuletzt hat GF Machining Solu-
tions die Maschinen an die bei BMW seit
2002 iibliche Trockenbearbeitung ange-
passt. Dafir wird Druckluft auf 12 bar
Druck aufbereitet und die Bearbeitungs-
zone sowohl von innen iiber die Schneide
als auch von auflen luftgekiihlt. Zugleich
wurde der Spineabtransport an die Tro-
ckenbearbeitung angepasst. Konkret hat
der Hersteller die Forderkette mit einem
aktiven Schmiersystem ausgeriistet, da
Kithlschmierstoff der Maschine nicht zur
Verfligung steht,

Wichtiger Bestandteil
der Optimierungsprozesse

Mit solchen Funktionalititen leisten die
beiden Maschinen von GF Machining So-
lutions einen wichtigen Beitrag zur Pro-
duktivititssteigerung beim BMW-Werk-
zeugbau in Miinchen. Entsprechend hat
sich auch der Ausstof erhéht. Wurden vor
2012 noch 770 Kleinteile jahrlich gefertigt,
waren es 2013 mit 1550 Bauteilen mehr als
doppelt so viele. Fiir 2014 ist ein Qutput
von 1900 Teilen geplant. Winkler zieht wie
Heinzer ein positives Fazit: »Beim bishe-
rigen Stand unserer gesamten Optimie-
rungsmafinahmen haben uns die beiden
Mikron HPM 1350U mit ihrer Leistungs-
fihigkeit, Prizision und Standfestigkeit
positiv itberrascht und unsere Kaufent-
scheidung eindrucksvoll bestitigt.« §
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