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In Sachen Funktionalitat, Komfort und Design setzt
BMW Motorrad mit dem neuen Vario Gepacksystem
vollig neue Maf3stdbe im Bereich der Kunststoffkoffer.
Als Entwicklungs- und Fertigungspartner bringt
Touratech die gebiindelte Kompetenz aus liber 30
Jahren Innovationsfiihrerschaft im Motorradzubehor-

segment ein.

Empfindliche Oberfldchen er-

fordern hoéchste Sorgfalt - hier
die Anbringung der Aluminium-
blenden in der Vormontage.

spontan identifiziert. Doch so einfach
ist die Sache nicht - und das war sie auch nie. Denn Touratech
besafl schon immer hochste Kompetenz auch in der Kunststoff-
verarbeitung. Nicht nur kleinere Elemente wie die ikonischen
Ecken der ZEGA Koffer stammen aus hauseigener Fertigung, auch
prestigetriachtige Produkte wie die legendiaren Desierto Verklei-
dungen sind originére Touratech Parts von der Entwicklung bis
zur Fertigung.

Nun hat Touratech den Bereich der Kunststofffertigung auf
ein neues Level gehoben. Allerdings vorerst nicht fiir Produkte,
die unter eigenem Label vertrieben werden, sondern als Ent-
wicklungs- und Fertigungspartner fiir BMW Motorrad. Eine enge
Partnerschaft zwischen den beiden Unternehmen besteht bereits
seit 2001, als Touratech erstmals einen Entwicklungsauftrag fiir
BMW iibernahm. Seit 2004 ist Touratech OEM-Lieferant fiir den
Miinchener Premiumhersteller. Edelstahlkoffertriger, Sturzbiigel
sowie Aluminiumkoffer fiir das Original-Zubehoérprogramm von
BMW werden in Niedereschach gefertigt.

Da ist es kein Wunder, dass Touratech in der engeren Auswahl
war, als BMW die Fertigung des revolutioniren neuen Vario Ge-
picksystems ausschrieb.

Mit herkémmlichen Kunststoffkoffern hat das Vario Gepicksys-
tem bis auf den Werkstoff nur wenig gemein. Neben den extrem
hohen Qualititsanforderungen seitens BMW galt es, zahlreiche
technologische Herausforderungen zu meistern. So verfiigt das

Vario Gepécksystem iiber eine Innenbeleuchtung, Funkfernbe-
dienung fiir den SchlieBmechanismus mittels Fahrzeugschliissel
sowie - als absolute Weltneuheit - eine stufenlose Volumenregu-
lierung.

Wie konnte sich Touratech diesen anspruchsvollen Auftrag
sichern? » BMW Motorrad hat fiir das neue Vario Gepicksystem
vor etwa drei Jahren einen Konzeptwettbewerb ausgeschrieben,
berichtet Cliff Vizer, Head of R&D bei Touratech. Und dabei ging
es tatsichlich erst einmal um die Entwicklung des Systems,
nicht um die Herstellung eines fertigkonstruierten Produkts.
»BMW gab lediglich die Schnittstellen zum Fahrzeug vor, iibergab
uns ein Lastenheft, in dem alle Anforderung und Funktionen
haarklein aufgelistet waren, und stellte die Designoberflichen in
Form von Strak-Daten zur Verfiigung, erldutert Cliff. Strak bildet
die Schnittstelle zwischen Design und Konstruktion und liefert
eine geometrische Darstellung aller fiir den Kunden sichtbaren
Oberflichen.

Auf dieser Grundlage machte sich das Team um Cliff Vizer an die
Arbeit. Zahlreiche kniffelige Aufgaben galt es zu 16sen. Wie sollte
die stufenlose Volumenregulierung der Seitenkoffer funktionie-
ren - ein bislang noch nie dagewesenes Feature im Bereich des
Motorradgepicks? Die Touratech Entwickler realisierten ein
System das iiber ein Zahnriemensystem synchron angetrieben
wird. Nachdem diese prizise arbeitende, robuste - und patentier-
te - Konstruktion ausgereift war, galt es, addquate Losungen fiir
die Beleuchtung, den elektronischen SchlieBmechanismus und

TRAVEL TIME 4 01/2024

63



64

die elektrischen Schnittstellen zu finden. »Bei einem Grofiserien-
produkt reicht es nicht, dass du eine geniale Losung fiir eine
Problemstellung findest«, erldutert Cliff die Herausforderung fiir
die Entwickler. »Deine Konstruktion muss sich auch in der Serie
fertigen lassen, sie muss montierbar sein - und wirtschaftlich«.

In enger Kooperation mit der Entwicklungsabteilung definierte
das OEM-Team von Touratech CSO Silke Winterer mit der Key Ac-
count Managerin Franziska Winterhalder die betriebswirtschaft-
lichen Rahmenbedingungen des komplexen Projekts.

Bei BMW Motorrad zeigte man sich sehr zufrieden mit den
Ergebnissen, und der Auftrag ging nach Niedereschach. Doch von
der Serienproduktion waren die neuen Vario Koffer zu diesem
Zeitpunkt noch immer weit entfernt.

Nichster Meilenstein nach der Freigabe des Datensatzes war die
Industrialisierung der Konstruktion. Die Formen fiir die Spritz-
gussteile mussten hergestellt werden, wobei die drei Grofbauteile
Boden, Deckel und Mantel besonders anspruchsvoll sind, und zahl-
reiche Vorrichtungen fiir die Montagelinie galt es anzufertigen.

Im Teilelager werden die Komponenten bevorratet (I.), die im
Warentréger (r.) an die Montagelinie gebracht werden.

Als endlich die ersten Koffer-Prototypen fertiggestellt waren,
folgte ein umfangreicher Testprozess, um sicherzustellen, dass
die Gepickstiicke auch die hohen Anforderungen, die BMW - und
natiirlich auch die Kunden - an ein rund 1.600 Euro teures Ge-
pécksystem stellen, erfiillen. Die UV-Besténdigkeit wird griind-
lichst unter die Lupe genommen und die Dauerhaltbarkeit wird
in aufwendigen Simulationen untersucht. Dazu werden die Koffer
auf einem Shaker, der Vibrationen und Erschiitterungen wie im
Fahrbetrieb nachbildet, maltritiert, sie werden extremen Tempe-
raturschwankungen ausgesetzt und am Fahrzeug in Situationen
gebracht, die sie im Alltag wahrscheinlich nie erleben werden.
Denn wer macht mit seiner beladenen GS schon einen Stoppie?
Egal - was zihlt, ist hochste Qualitéit, und die hat BMW den von
Touratech zur Serienreife entwickelten Koffern schlie8lich auch
attestiert.

Bereits wiihrend der laufenden Tests haben die Touratech
Techniker das Konzept fiir die Montagelinie in enger Abstim-
mung mit den Experten aus Miinchen in die Praxis umgesetzt.
Natiirlich will BMW sichergehen, dass in der Serienfertigung
stets die geforderte Stiickzahl produziert wird, weshalb die
Prozesse transparent und bis ins Detail durchorganisiert sein
miissen.
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Das Partnerunter-

nehmen Moldes
Epila MEI, wie
Touratech Teil der
Happich-Gruppe,

hat die Vorrichtun-
gen fir die Monta-
gelinie entwickelt.

INTERVIEW SILKE WINTERER CSO-OEM

Unsere Fertigung profitiert mehrfach von OEM-Auftragen.
Diese gewdhrleisten eine kontinuierliche Maschinenaus-
lastung und sichern somit Arbeitsplatze. Gleichzeitig muss
Touratech aufgrund neuer Bauteilgeometrien und Anforde-
rungen der Kunden in neue Maschinen und Anlagen investie-

ren. Dies schafft eine Win-Win-Situation, da durch die Einfiih-

rung neuer Technologien auch unsere Eigenmarke profitiert.

BMW und Touratech pflegen eine Kunden-Lieferantenbezie-
hung, die weit ber das lbliche Maf hinausgeht. Wir arbeiten
seit Giber 20 Jahren als Entwicklungs- und Produktionspart-
ner mit BMW zusammen. Vertrauen und Wertschatzung in
die Arbeit und Leistung des jeweils anderen prégen diese
Zusammenarbeit.

Erstmals in der bald 35-jahrigen Firmengeschichte fertigt
Touratech ein Kunststoffkoffer-System. Hierzu musste eine
komplett neue Fertigungslinie mit hochmodernen Arbeits-
platzen auf die Beine gestellt werden. Hausintern haben wir

eine eigene Softwareapplikation entwickelt, die an jedem
Arbeitsplatz installiert wurde, um die Mitarbeiter bis ins
kleinste Detail durch jeden Arbeitsschritt zu fihren. Um die

hohen Qualitdtsanforderungen von BMW Motorrad zu erfil-
len, haben wir eine Werkerselbstprifung sowie eine Sicher-
heitsdokumentation integriert.

Unser Schwesterunternehmen Happich Herrstein ist Spezi-
alist rund um die Kunststofffertigung. Diese Expertise war
sicherlich mit ausschlaggebend, den Auftrag erhalten zu

haben. Bereits von Beginn an haben die Kollegen von Happich

Herrstein mit ihrem Know-how und ihrem Fachwissen sehr
stark unterstitzt.

Modernste automatisierte Anlagen wie z.B. unsere End-of-
Line-Prifung wurden von unserer Schwesterfirma Moldes
Epila SA in Spanien fir uns konstruiert und gebaut. Auch die
Konstruktion und Bau der Montagetische und Bestlickungs-
wagen lagen in der Hand von Moldes Epila SA.

Die Fertigung des Vario Gepacksystems reprasentiert den
aktuellsten Industriestandard. Sowohl mit der Arbeitsschritt-
fihrung, Qualitatsprifung und Dokumentation lber unsere
eigene Softwareapplikation als auch mit den Anforderungen
an modernste ergonomische Arbeitsplatze haben wir ein
ganz klares Zeichen in Richtung Zukunft gesetzt.
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Um das Risiko von Produktionsausfillen zu streuen, hat Toura-

tech gleich drei hochspezialisierte Spritzgussunternehmen mit
der Fertigung der drei Hauptkomponenten Boden, Deckel und
Mantel beauftragt. Bei der Auswahl der Zulieferer spielt auch
gewachsenes Vertrauen eine wichtige Rolle. Teilweise sind die
Hersteller der Zulieferteile Touratech seit mehr als 20 Jahren
geschiftlich verbunden. Und noch etwas: »Alle Kunststoffteile
werden in einem Umkreis von nicht mehr als 300 Kilometern
um unseren Standort hergestellt«, zeigt sich Silke Winterer
zufrieden. »Das sind richtig kurze Wege, die uns Liefersicherheit
geben.«

Hochempfindliche Oberfldchen wie etwa die Aluminiumblenden
verlangen nach Prozessen, die Beschidigungen an den Kompo-
nenten konsequent vermeiden. Vor diesem Hintergrund sind kre-
ative Ansitze gefragt. Ein Beispiel: Der Kleber, der die Alublenden
hilt, erfordert eine gewisse Anpressdauer. Doch wie den nétigen
Druck aufbauen, ohne Schiden am edlen Finish zu riskieren? Die
Losung brachte ein Vakuum-Tisch. Auf diesen wird der Koffer-
deckel mit der frisch aufgesetzten Blende gelegt. Dariiber kommt
ein luftdichtes Kautschuktuch. Nun wird von unten ein Vakuum
angelegt, so dass der Luftdruck das Tuch gleichméRig und scho-
nend auf das Werkstiick driickt, bis der Kleber ausgehirtet ist.

DAS TOURATECH WERKERFUHRUNGSSYSTEM
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Selbstverstindlich muss das Qualitidtsniveau der gesamten Fer-
tigung auf einem konstant hohen Niveau liegen, jeder einzelne
Koffer muss strenge Vorgaben konsequent einhalten. Um diesen
anspruchsvollen Anforderungen gerecht zu werden, hat Toura-
tech ein aufwendiges Qualititssicherungssystem eingefiihrt.
Wir treffen Marcel Scheuber an der Produktionslinie. Marcel

ist seit 2014 bei Touratech und springt auch immer mal wieder
als Schichtleiter ein. »Jeder Arbeitsschritt wird automatisiert
dokumentiert, so dass die Herstellung eines Vario Koffers vom
ersten Arbeitsschritt an vollig transparent ist«, erldutert Marcel.
Hinzukommt ein Hochstmaf$ an Prozesssicherheit. Marcel fahrt
fort: »Bei kritischen Schraubverbindungen wird nicht nur auf
ein vorgegebenes Drehmoment geachtet, das Schraubwerkzeug
zdhlt auch automatisch, wie viele Umdrehungen erfolgt sind,
bis die Schraube das vorgeschriebene Drehmoment erreicht.«
Nur so kann gewihrleistet werden, dass die Schraube auch in
der exakt richtigen Position mit dem korrekten Anzugsmoment
platziert wurde. Trotz solcher aufwendigen Vorkehrungen wird
die Qualitit engmaschig iiberwacht. »Wir beginnen mit unseren
Priifungen bereits sehr frith im Herstellungsprozess, um Fehler
rechtzeitig zu erkennen und Ausschuss zu vermeidenc, erldautert
Cliff Vizer.

Erfindungsreichtum und Kreativitét sind Faktoren, die untrenn-
bar zur Identitéit von Touratech gehoren, mindestens genauso
wichtig fiir die konstant hohe Qualitéit, die BMW und die End-
kunden einfordern, ist jedoch ein auflergewohnliches Maf§ an
Professionalitit in der Grof8serie.

Hierzu implementierte Touratech einen hochgradig standardi-
sierten und transparenten Fertigungsprozess. Statt an einem
klassischen FlieBband werden die Koffer nach der Vormontage
von ein bis zwei Mitarbeitern schrittweise komplett aufgebaut.
»One Piece Flow« nennt man diesen Ansatz, den Touratech mit
einem hochmodernen Werkerfiihrungssystem (siehe Kasten) fiir
hochste Prozesssicherheit flankiert.

Ist der neue Vario Koffer schlieflich komplett aufgebaut, steht
noch die sogenannte End-of-Line-Priifung oder Schlusskontrol-
le an. Hier hilft Kollege Roboter. Der unbestechliche Androide
checkt simtliche Funktionen des Koffers und dokumentiert das
Ergebnis.

Jetzt muss der Vario Koffer nur noch sorgfiltig verpackt werden,
um unbeschadet bei seinem neuen Besitzer anzukommen - und
diesen viele Jahre lang auf kleinen und grofien Touren zu beglei-
ten. Es muss schliefSlich nicht immer Aluminium sein. <
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