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Bis zu 800 Motorréder pro
Tag produziert das BMW-
Werk Berlin. Die Montage
der Zwei- und Vier-
zylindermodelle
erfolgt mit héchster
Effizienz und
Ergonomie auf
fahrerlosen Trans-
portsystemen.

In Berlin-Spandau produziert die BMW Group Motorréader im Premium-Segment. Steigende Fahr-
zeuggewichte, eine wachsende Produktvielfalt und sinkende LosgréBen fuhrten zur Umgestaltung
der Montage- und Verpackungslinie fur die Zwei- und Vierzylindermodelle. Ein neues fahrerloses
Transportsystem I0ste die existierende Hangeforderbahn ab.

Ur manche Menschen wird Mobilitét erst auf zwei R&-
dern zur Freiheit. Motorradfahren ist keine Frage von
Mann oder Frau, wer dieser Leidenschaft verfallen ist,
wird sie meist auch bis ins fortgeschrittene Alter nicht
wieder los. Deshalb erfreuen sich Motorréder weiterhin einer re-
gen Nachfrage. Zu den weltweit fihrenden Motoradherstellern
gehort BMW. Der deutsche Hersteller produziert seit 1923 neben
Autos auch Motorrader, seit 1966 im Werk Berlin-Spandau. 1969
montierten die Mitarbeiter 30 Maschinen téglich, und dasin rei-
ner Handarbeit.
Aktuell betrégt der Tagesausstol3 laut BMW-Veroffentlichungen
bis zu 800 Einheiten. Die Produktion erfolgt mit hoher Komple-
xitét durch die Individualisierung — je nach Kundenwunsch und
Land ganz unterschiedlich. Die Fertigungstiefe ist hoch, sie be-
ginnt bei der Teilefertigung und reicht tber Motorenbau und La-
ckierung bis zur versandfertigen Montage der Motorréder.

Herausforderung Produktvielfalt. Die im Berliner Motor-
radwerk hergestellten Motorréder fir auf und abseits der Stralle
weisen eine enorme Produktvielfalt auf. Mehr als 23 Modelle,
38 verschiedene Typen, zahlreiche Farbvariationen und beinahe
zahllose Sonderausstattungen lassen sich zu hochgradig indivi-
dualisierten Fahrzeugen kombinieren. Dass an einem Tag zwei
exakt gleiche Motorréder die Werkshallen in Spandau verlas-
sen, ist eher die Ausnahme als die Norm. In Kombination mit
wachsenden Bedarfszahlen stellt diese weiter steigende Pro-
duktvielfalt grofie Herausforderungen an die Produktionsablaufe.
Die Endmontage der Motorréder mit Zwei- und Vierzylindermo-
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toren ab der ,,Hochzeit* von Motor und Rahmen erfolgte bereits
seit 1981 auf einer Hangeférderanlage mit einem C-Hakensystem.
Deren Alter legte Ende 2014 ihre Abl6sung nahe. Die Produktions-
planer im Motorradwerk Berlin zogen da-

bei unterschiedliche L&sungsansétze
in Betracht. Immerhin galt es, nicht
nur das steigende Gewicht mancher
Motorradmodelle zu berlicksichti-
gen. Die Neuausstattung bedeu-
tete auch, wichtige Weichenstel-
lungen fiir die agile, effiziente und
zugleich arbeitnehmerfreundliche
Motorradmontage der kommenden

Christoph Salmhofer
Projektleiter, DS Automotion



Das Motorrad lasst
sich fiir bessere
Zuganglichkeit um bis
zu 600 mm heben,
in 45°-Schritten
um bis zu 270°
drehen sowie um
bis zu 100 mm
seitlich verschie-
ben, abhangig von
den Bediirfnissen
des jeweils einge-
setzten Arbeiters.

Jahrzehnte vorzunehmen. Dazu war der Vollumstieg auf eine cha
otische Produktion geplant, die ohne Restriktionen eine Serien-
montage von Einzelstiicken in beliebiger Abfolge gestattet.

Lésung FTS. Die BMW-Produktionstechniker suchten ein Sys-
tem mit einem hohen Maf3 an Flexibilitét, einschliefilich der Mdg-
lichkeit, einfach und rasch Veranderungen des Fahrweges vorzu-
nehmen. Bezlglich des grundsétzlichen Systemansatzes lief3en
sie zunéchst ale Optionen offen. Bel der Auswahl Uberlief3en sie
jedoch nichts dem Zufall. Auch Exkursionen in andere Produkti-
onswerke innerhalb der Gruppe standen auf dem Programm, um
dort installierte Ldsungen zu begutachten. Dabei besichtigten die
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Die Produktionstechniker
im Werk statteten das
FTS mit Beiwagen fiir
den Werkzeug- und
Teiletransport aus.

Experten unter anderem im Pkw-Werk in Leipzig auch fahrerlose
Transportsysteme von DS Automotion.

Vor einer konkreten Festlegung waren zunédchst zahlreiche De-
tailfragen zu kléren. An erster Stelle stand dabei die Ergonomie
fur die Montagemitarbeiter. DS Automotion lieferte auf Basis
der komplexen Anforderungen eigens angefertigte Dummys zum
Testen und Evaluieren der Abl&ufe und der Ergonomie. Betroffe-
ne Mitarbeiter, Sicherheitsbeauftragte und der Werksarzt wurden
bereits in dieser frihen Phase beigezogen. Die positiven Ergeb-
nisse dieser Vorab-Prifungen, aber auch die Unterstiitzung durch
den Osterreichischen FTS-Hersteller, flhrten zur Auftragsertei-
lung an DS Automotion. >>
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Mehr Automation.

Mehr Schaltplan.
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Das Abnehmen der bis zu 400 kg schweren
~ Motorrédder von den Transportfahrzeugen
vor der Ausgangspriifung ist keine Hebeiibung

Kompakte, zukunftsgerichtete Losung. Die Dimensionie-
rung der Gesamtanl age erfol gte auf Grundlage einer Simulation. In
der Zusammenarbeit von BMW Group und DS Automotion gelang
eine besonders kompakte Gestaltung der Montagelinie. Nun sind
samtliche Arbeitsschritte in einer Halle konzentriert. Die spezielle
Fahrzeugkonstruktion und Wendigkeit der FTS ermdglicht Radien
von 1,5 m. Das ist mit klassischen Fordermitteln nur schwer zu
erreichen. Durch den Wegfall der Gehange ist der Arbeitsraum flr
die Beschéftigten nun sehr grof3ziigig bemessen.

»Dafur sorgt vor alem unser extrem kleines fahrerloses Transport-
fahrzeug (FTF). Esist kaum grof3er als das Motorrad, dasestragt”,
sagt Salmhofer. ,,Fir DS Automotion brachte die besonders hohe
Funktionsdichte bei zugleich sehr kleiner Bauform eine grofe He-
rausforderung bei der Fahrzeugkonstruktion.” Die FTF haben eine
maximale Tragfahigkeit von 400 kg. Der Motorradrahmen wird
mittels eines Adapters auf einer zentralen Hubséule befestigt.

Mit dieser |&sst sich das Motorrad fir bessere Zuganglichkeit um
600 mm heben, in 45°-Schritten um bis zu 270° drehen sowie um
bis zu 100 mm seitlich verschieben. Die Einstellung der Arbeits-
hohe erfolgt automatisch, abhéngig von den Bedirfnissen des
jeweils eingesetzten Arbeiters, die in einem personlichen RFID-
Chip hinterlegt sind.

Flexibilitat bis zum Versand. Von den 67 kundenspezifisch
gestalteten FTF tragen 54 die M otorréder wahrend der eigentlichen
Montage, 13 entlang des Verpackungsvorganges. Dazwischenwird
das bereits fertig montierte Motorrad von Hand in einen Prifstand
gebracht und dort einer Endkontrolle unterzogen. Obwohl sich die
Fahrzeuge fur Montage und Verpackung aufZerlich unterscheiden,
handelt es sich um dasselbe Grundfahrzeug. Diese Vereinheitli-
chung bringt deutliche Vorteile in der Instandhaltung.

Die Fahrgeschwindigkeit betrégt 8 bis 1.000 mm pro Sekunde. So
konnen die Fahrzeuge den unterschiedlichen Zeitbedarf einzelner
Komplettierungsschritte per Fliefmontage optimal unterstitzen.
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. far die Mitarbeiter, sondern eine Aufgabe

einer ebenfalls von DS Automotion
gelieferten Hebestation.

Sl Die versandfertige
— Verpackung erfolgt

ebenfalls auf FTS.

Manche Arbeiten, z.B. die erstmalige Medienbefillung, erfolgen
bei vollstdndigem Stillstand. Vorgange, deren Taktzeit das Norm-
mal? 3,3 min. Uberschreitet, erfolgen in mehreren Spuren parallel.
Dabei wéhlt das Leitsystem auf Basis der Modell- und Auftrags-
daten aus dem direkt angebundenen ERP-System und der freien
Plétze fur jedes Fahrzeug individuell den besten Pfad.

Produktivitiat nachhaltig erhoht. Die Fahrzeuge navigieren
entlang von Induktionsschleifen im Boden. Diese gewéhrleisten
nicht nur einen besonders zuverl&ssigen Betrieb, sondern dienen
neben der Navigation auch dem permanenten Nachladen der Bat-
terien in den Fahrzeugen. Das verleiht den Fahrzeugen beinahe
100 % Verfugbarkeit. Alle Fahrzeuge sind Uberdies auch mit ei-
ner Bordbatterie ausgeriistet. So lassen sie sich im Problemfall
einfach aus der Linie fahren, um den Betrieb nicht zu behindern.

Abbau der Altanlage sowie Installation und Inbetriebnahme er-
folgten innerhalb einer einzigen Betriebspause. Die Gesamtan-
lage ging sofort in den Produktionsbetrieb tber. Die Umsetzung
des Projekts blieb fur beide Seiten bis zuletzt spannend, konnte
aber dennoch erfolgreich abgeschlossen werden. Das Ergebnis
Uberzeugt durch verbesserte Flexibilitét, Prozesssicherheit und
Ergonomie sowie einen geringeren Platzbedarf. Ab der Inbetrieb-
nahme fanden bereits einige wesentliche Optimierungen statt. So
konnten die Projektpartner beispielsweise die Taktzeit gegentiber
den urspringlichen Zielen deutlich senken. %

www.ds-automotion.com
www.bmw-werk-berlin.de





