PRODUKTION
am
an

-.—:_"..h'_-h;r-i;—

. - ,i‘ L

Komplette Systeme im Programm

s

4
——

Die langjahrige Erfahrung im Compositebereich fihrte Ende 2012 zur Lieferung einer vollstandigen Anlage zur Fertigung von GFK-Teilen fur

die Innenausstattung von Boeing-Flugzeugen.

Compositeverarbeitung
Erfahrungsschatz erhoht
die Produktivitat

Bei der Compositeverarbeitung wirkt die Reaktionszeit meist als regelrechte
Produktivitatsbremse. Um die Serienfertigung dennoch deutlich rentabler zu
machen, prasentierte ein Anlagenbauer jungst sowohl ein neu entwickeltes
Formentrager- als auch ein Assistenzsystem, welche die Taktzeiten senken.

F. STEPHAN AUCH

as Unternehmen BBG nahm
seinen 3. Innovationstag zum
Anlass, ein neues Formentra-
gersystem sowie ein neu entwi-
ckeltes Assistenzsystem einem
internationalen Publikum zu
prasentieren. Im Mittelpunkt der BBG-Be-
strebungen steht die Verarbeitung moderner
Werkstoffe. BBG kann iiber die Veranstal-
tung angesichts der positiven Besucherreso-

E Stephan Auch ist freier Journalist. Weitere Infor-
mationen: BBG GmbH & Co. KG, Tel. (0 82 61) 76
33-0, info@bbg-mbh.com, www.bbg-mbh.com
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nanz sehr zufrieden sein. Dabei ist die Tech-
nologie, die hinter modernen Werkstoffen
wie carbonfaser- (CFK) oder glasfaserver-
starktem Kunststoff (GFK) steckt ja eigent-
lich steinalt. Als Beispiel dient etwa, dass
schon in den 1980er Jahren 26 m lange Ro-
torfliigel fir Windkraftanlagen aus GFK
gefertigt wurden. Damals konnten diese sich
aber nicht durchsetzen, da die Naben noch
zu schwach fiir diese vergleichsweise grof3
dimensionierten Komponenten ausgelegt
waren. Speziell das Thema Wind trifft die
Firma BBG - wenn auch in kleineren Di-

mensionen: Denn von diesem Unternehmen
stammen die RTM-Werkzeuge (Resin Trans-
fer Moulding) fiir das Ummanteln von Pro-
pellerkernen fiir Liftungsanlagen mit glas-
faserverstiarkten Kunststoffen, deren Kern
aus Polyurethan geschaumt wird.

Formentragersysteme fertigen heute
Komponenten fiir viele Branchen

Dabher ist es kein Zufall, dass das Unterneh-
men BBG in Sachen Compositesverarbei-
tung heute auch ein breites Dienstleistungs-
spektrum anbieten kann und als Systemlie-
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ferant fungiert. Urspriinglich war man vor
allem auf das Umschaumen von Autogldsern
mit Polyurethan spezialisiert, heute ist der
Fokus breiter und man entwickelt mittler-
weile auch Werkzeuge und Anlagen fiir die
Grof3serienfertigung von Compositesbautei-
len. Dabei unterstiitzt das Unternehmen
seine Kunden iiber die gesamte Produkti-
onskette hinweg von der Bauteilplanung
iiber den Werkzeugbau und die Prototypen-
fertigung bis hin zur Inbetriebnahme von
kompletten Anlagen fiir die Serienproduk-
tion. BBG kennt die Werkstoffe, entwickelt
und fertigt die Werkzeuge und die Produk-
tionsanlagen und so entstehen komplette
Losungen aus einer Hand.

Viele Formentréigersysteme von BBG die-
nen heute zur Produktion von Faserver-
bundbauteilen in der Automobil-, Nutzfahr-
zeug- und Luftfahrtindustrie. Beispielsweise
werden Kotfliigel von Traktoren, Kiihler-
grillblenden fiir Lkw, Kfz-Schiebehimmel
sowie Karosseriefrontteile auf den Anlagen
gefertigt. Die leichten und dennoch sehr
stabilen Komponenten kénnen in den fol-
genden Prozessstufen problemlos kaschiert
oder lackiert werden und sind sowohl im
Fahrzeuginneren verbaubar als auch fiir den
Auflenbereich im Karosseriebau geeignet.

Lange Leichtbauerfahrung

zahlt sich fir Kunden aus

Neben den Formentrégern fertigt das Un-
ternehmen Werkzeuge und Formen fiir die
tiblichen Produktionsverfahren wie das
RTM, fiir die SMC-Fertigung (Sheet Moul-
ding Compound), die GMT-Verarbeitung
(glasmattenverstarktes Thermoplast) und die
noch recht junge CSM-(Compound-Spray-
Moulding)-PUR-Spriihtechnik. Mit soge-
nannten ,,Cubing-Modellen“ aus CFK, die
als Glasersatz genommen werden konnen,
machen Autohersteller auflerdem Steifig-
keitstests ihrer Fahrzeuge, die deutlich preis-
glinstiger ausfallen als mit den serienmaf3i-
gen Glasscheiben. Bereits 2001 fertigte BBG
die erste Vorrichtung aus handlaminiertem
CFK zur optimierten Montage von Kfz-
Riickleuchten, die mit 8 kg nur gut ein Drit-
tel von dem Gewicht auf die Waage brachten
wie das Vorgangermodell aus Alumini-
um. Konsequent haben die Mindel-
heimer seitdem ihre Kompeten-
zen rund um die Verarbeitung
von Composites ausgebaut.
Beteiligt ist neben dem
Werkzeugbau der Anlagen-
bau, der eine zunehmende Nachfrage nach
Formentrigersystemen zur Verarbeitung
von faserverstarkten Werkstoffen verzeich-

net. So lieferte das Unternehmen Ende 2012
beispielsweise eine komplette Anlage zur
Fertigung von GFK-Teilen fiir die Innenaus-
stattung von Boeing-Flugzeugen an die B/E-
Aerospace auf den Philippinen.

Der GrofSauftrag umfasste ein Viersdulen-
Formentrégersystem des Typs BFT-U V2 mit
zwei 2500 mm x 2000 mm grofien Formauf-
spannplatten, die mit einer Schliefkraft von
7000 kN arbeiten. Die Anlagen sind fiir
Werkzeuggewichte von maximal 10.000 kg
ausgelegt. Der Auftraggeber war die Comau
Inc. aus Michigan in den USA, ein interna-
tional titiger Anbieter und Projektierer in-
dustrieller Produktionsanlagen. Diese Vier-
sdulenpresse BFT-U hat der Hersteller spe-
ziell fiir das Pressen grof3flachiger Formteile
aus Faserverbundwerkstoffen entwickelt. Bei
der Fertigung werden zwei mit Harz ge-
trankte Fasermatten, sogenannte Prepregs,
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Das Metier
_ beherrschen

Von BBG stammen
die RTM-Werkzeuge
(Resin Transfer Moul-
« ding) fur das Um-
manteln von Propel-
lerkernen von LUf-
tungsanlagen mit
glasfaserverstarkten
Kunststoffen, deren
Kern aus Polyure-
thanschaum besteht.
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die eine zwischen ihnen platzierte Papierwa-
be (Paper Honeycomb, PHC) einschlief3en,
im Werkzeug auf rund 145 °C erhitzt und
gepresst. Die Materialien verbinden sich da-
durch und erreichen nach dem Aushérten
der Harzmatrix trotz ihres geringen Ge-
wichts eine hohe Stabilitdt in der Endkontur.
Zum Auftragsumfang gehorten aufSerdem
fiinf Presswerkzeuge fiir verschiedene Sand-
wichbauteile, ein auf Luftkissen fahrender,
schienengebundener Werkzeug-Transport-
wagen sowie Park- und Vorheizstationen fiir
die einzelnen Werkzeuge, um das Umriisten
zu bechleunigen.

Der Kampf gegen lange Taktzeiten
steht ganz oben auf der Liste

Die besondere Herausforderung bei der Her-
stellung obliegt der Optimierung der Takt-
zeiten, wie die Experten betonen. Man weif3

Fahrzeugsektor im Kunden-
portfolio

Viele Formentragersysteme dienen
der Produktion von Faserverbund-
bauteilen fur die Automobilindustrie

von Traktoren (Bild), Kuhlergrillblen-

den fur Lkw sowie Schiebehimmel
und Karosseriefrontteile fir Pkw.
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oder beispielsweise auch fur Kotflugel
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bei BBG, dass die 10 bis 20 min Reaktions-
zeit, die mit dem bei diesem Auftrag verwen-
deten Harzsystem verstreichen miissen, zwar
fiir die Luftfahrtindustrie ausreichen, aber
etwa der Automobilbau unbedingt auf Mi-
nutentakte besteht. Deutlich kiirzere Zeiten
zu erreichen, ist eine der Hauptbestrebungen
und die momentan gréfite Herausforderung
fiir die Industrie, um auch Mittel- und Grof3-
serien rentabel zu bedienen. In Zusammen-
arbeit mit Automobilherstellern arbeitet
BBG seit Langerem an moglichen Losungen.

Schneller zum Compositeteil

Bereits Anfang 2012 konnte erstmals mit
dem BFT-P V6 ein neuentwickeltes Formen-
tragersystem zur Verarbeitung von CFK-
Bauteilen bei einem Kunden in der Pkw-
Fertigung in Betrieb genommen werden.
Eingesetzt wird der elektrisch angetriebene
Formentréger hier zum geregelten Abkiihlen
von carbonfaserverstarkten Pkw-Karosse-
rieteilen, die anschlieflend in einer zweiten
Presse weiterverarbeitet werden. Die offene
Bauweise des Formentragersystems erleich-
tert dabei das automatisierte Zu- und

Eines der produktivitatssteigernden, neu entwickelten Formentragersysteme ist dieser BFT-P
V7 15 x 11, der auch auf dem Innovationstag besichtigt werden konnte.
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Internationales
Publikum in
Mindelheim

Den 3. Innovations-
tag besuchten etwa
80 Gaste aus ganz
Europa und China,
um sich die neuesten
BBG-Entwicklungen
zur modernen Com-
positeverarbeitung
présentieren zu
lassen.
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Abfiithren von Bauteilen. Die Schlief3- und
Offnungszeiten, die 4 s betragen, ermdgli-
chen die vergleichsweise schnelle Verarbei-
tung und unterstiitzen so das prozesssichere
Abkiihlen nach dem ersten Pressvorgang.

Ein erweitertes Angebot

erhoht jetzt die produktive Vielfalt
Auf die wachsende Nachfrage nach elekt-
risch und hydraulisch betriebenen Formen-
tragersystemen reagiert BBG aktuell mit
einer Ausweitung seiner Produktpalette. So
zeigte das Unternehmen auf dem Innovati-
onstag erstmals das Formentragersystem
BFT-P V715 x 11, mit dem es seine Auswahl
von elektrischen Modellen um eine fiinfte
Variante erweitert hat. Die kompakte Ma-
schine ist dank ihrer leicht skalierbaren Kon-
struktion fiir vielfiltige Anwendungen ein-
setzbar. Neben dem dort vorgefithrten Mo-
dell mit Formaufspannplatten und einer
Flache von 1500 mm x 1100 mm gibt es al-
ternativ auch eine Variante mit 1700 mm x
1100 mm. Trotz seines verhaltnismaflig ge-
ringen Gewichts von circa 4,6 t kann das
Formentragersystem mit Werkzeugen von
maximal 3700 kg belastet werden. Mittels
Magnetspannplatten sind die schweren
Werkzeuge aulerdem in relativ kurzer Zeit
positioniert und fixiert. Die BBG-Schnell-
spanntechnik trigt zusammen mit den kur-
zen Schliel- und Offnungszeiten zu der
hohen Produktivitit der neuen Formentra-
gersysteme bei. Der geringe Wartungsauf-
wand, eine sehr gute Energiebilanz und ein
bedienerfreundliches Konzept konnen als
weitere Vorteile fiir den Anwender genannt
werden. Das ebenfalls neu entwickelte As-



sistenzsystem ,MC_Assistance® erleichtert
zusétzlich die Produktion, die Wartungsar-
beit und den Service.

Die spezielle Software ,,MC_Assistance®
wurde auflerdem am Formentrégersystem
vor Ort im Einsatz prasentiert. Sie unter-
stiitzt den Programmierer bereits wihrend
der Erstellung des individuellen Anlagen-

Wissen, wie es
geht

Hans Brandner ist
~ geschéftsfihrender

Gesellschafter von
BBG und hat sich
sein ganzes Berufsle-

BB

Rampetens bis i s ins Detail

ben dem Thema Fa-
serverbundwerkstoffe

und deren Verarbei-
tung gewidmet.

Er Gbernahm 1999
die BBG und hélt die
Anteilsmehrheit am
Unternehmen.
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Darfs etwas mehr
sein?

BBG bietet diese
Viersaulenpresse
vom Modell BFT-U
an, wenn der Kunde
besonders groBfla-
chige Formteile aus
faserverstarkten
Kunststoffen her-
stellen will.
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programms und dient schliefllich zur leich-
teren Kommunikation als sogenannte
»Mensch-Maschine“-Schnittstelle an der
Anlage selbst. Eine wichtige Funktion der
Software ist unter anderem, dass Teilpro-
gramme fiir Formentréger, verschiedene
Werkzeuge und die dazugehorigen Pro-
grammparameter schrittweise und fiir un-
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terschiedliche Personenkreise freigegeben
werden konnen.

Das Assistenzsystem vereinfacht die War-
tung und den Service, weil es Anderungen
an der Anlage und aufgetretene Fehler pro-
tokollieren kann. Die Software ,MC_Assis-
tance wird ab Oktober 2013 erhaltlich sein
und kann problemlos in bereits bestehenden
Anlagen eingespielt werden. Dariiber hinaus
liegen den Technikern und Ingenieuren von
BBG kurze Verarbeitungszeiten am Herzen.
Denn bei vielen Fertigungsauftrigen sinken
die Losgroflen. Deshalb haben die Entwick-
ler sich der Riistzeiten der Formentragersys-
teme angenommen, um diese zu reduzieren.
Mit Erfolg, wie BBG gezeigt hat: Dauert der
manuelle Formenwechsel normalerweise
etwa 10 bis 15 min, so kann heute ein auto-
matisiertes Verfahren angeboten werden, das
den Austausch in etwa einem Drittel der Zeit
moglich macht.

Die Unternehmensfiihrung kennt das
Compositegeschaft ganz genau

Mit Hochleistungs-Faserverbundwerkstof-
fen beschaftigt sich der heutige geschéftsfiih-
rende BBG-Gesellschafter Hans Brandner
nun seit mehr als drei Jahrzehnten und ist
ein Experte auf dem Gebiet. Schon zu Be-
ginn seiner Karriere entwickelte er beim
Vorlduferunternehmen der heutigen MT
Aerospace AG Bauteile aus Faserverbund-
kunststoft fiir die Luft- und Raumfahrt. Vor
seinem Eintritt bei BBG war er zehn Jahre
fiir einen namhaften Automobilzulieferer in
fithrender Position tétig. Der intensiven Be-
schiftigung mit Faserverbundwerkstoffen
und ihrem Einsatz im Automobilbau blieb
er iiber die gesamten Jahre treu und verdankt
dieser Arbeit seinen reichen Erfahrungs-
schatz.

1999 iibernahm Brandner die Firma BBG
und wandelte das Unternehmen in eine Ka-
pitalgesellschaft um, an der er mit 61 % die
deutliche Anteilsmehrheit besitzt. Unter sei-
ner Fithrung vollzog BBG einen konsequen-
ten Wandel vom typischen Werkzeug-, For-
men- und Vorrichtungsbauer hin zum Sys-
temlieferanten kompletter Produktionslini-
en fiir viele Industriezweige. Momentan
beliefert BBG Kunden aus aller Welt. Der
Auslandsanteil betrug 2012 rund 70 %, wobei
der asiatische Markt neben Europa und
Nordamerika eine wichtige Rolle spielt. Zum
internationalen Erfolg tragen auch die Toch-
tergesellschaft namens P-PEQ im chinesi-
schen Changchun und die Industrievertre-
tung Exsoltec mit Sitz in Oxford im US-
Bundesstaat Michigan bei. 2012 erzielte BBG
mit seinen 70 Mitarbeitern einen Umsatz
von rund 13,3 Mio. Euro. |
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