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Zusammenfassung

Rapid Technologien haben sich im Laufe der letzten Jahre fest im Produktentstehungsprozess der BMW
Group etabliert und bilden in den meisten Fallen bei der Prototypenherstellung eine zeit- und
kostengiinstige Alternative zu konventionellen Herstellungsmethoden. Neben der geometrischen
Absicherung werden generative Verfahren vermehrt zur so genannten ,,Funktionalen Erprobung*
herangezogen. Fiir die Anwendung in dieser Phase des Produktentstehungs-prozesses (PEP) sind bereits
seriendhnliche Eigenschaften erforderlich, um die Ubertragbarkeit der Erkenntnisse auf das spitere
Serienbauteil zu gewihrleisten. Beispielsweise bietet das Strahlschmelzverfahren die Moglichkeit durch
gezielte Verdnderung der Maschinenparameter die unterschiedlichen Anforderungen verschiedener
Erprobungsumfinge zu erfiillen. Damit Bauteile nach den Anforderungen der jeweiligen Fachabteilungen
hergestellt werden konnen, ist eine Qualitatssicherung der einzelnen Prozessablaufe notwendig. Hierbei ist
neben einer kontinuierlichen Kontrolle ausgewihlter Prozessparameter und materialspezifischer
KenngroBen auch die Einhaltung von individuellen Kundenwiinschen zu iiberpriifen.
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1. Einleitung

Rapid Technologien haben sich im Laufe der letzten Jahre fest im Produktentstehungsprozess (PEP) der
BMW Group etabliert. Sie bilden bei der Prototypenherstellung in den meisten Fillen eine zeit- und
kostengiinstige Alternative zu konventionellen Herstellungsmethoden.

Der konsequente Einsatz generativer Verfahren im Bereich der Fahrzeugentwicklung ermoglicht ein
Vorziehen der Erkenntnisphasen und somit eine schnellere Reaktion auf Anderungen bei der
Bauteilkonstruktion. Hierdurch entfallen die Herstellung aufwendiger Hilfswerkzeuge sowie die
anschlieBende Produktion der Versuchsteile (Abb. 1).
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Abb. 1: Nutzen generativer Verfahren fiir den Produktentstehungsprozess der BMW Group

Neben den klassischen Zielfeldern wie der Produktion von Design- und Geometrieprototypen werden
generative Verfahren vermehrt zur Fertigung von Bauteilen fiir die so genannte Funktionale Erprobung
herangezogen. Die Anwendung in dieser Phase des Produktentstehungsprozesses setzt bereits
seriendhnliche Eigenschaften und eine gleichbleibende Produktqualitit voraus. Dies ist notwendig um die
Ubertragbarkeit der Erkenntnisse auf das spitere Serienbauteil zu gewihrleisten.

Zur Absicherung dieser verschiedenen Entwicklungsstande stehen dem Center of Competence (CoC) Rapid
Technologien der BMW Group die direkten Verfahrensarten Selektives Lasersintern (SLS), 3D-Printing
(3DP), Stereolithographie (SLA) und Strahlschmelzen (SLM), sowie die indirekten Verfahren Vakuumguss
(VG) und Aluminium-Feinguss (FG) zur Verfiigung.

Eine weitere Aufgabe des CoC Rapid Technologien ist die Behandlung von Vorentwicklungsthemen wie die
Optimierung der generativen Prozesskette und die Einsatzpriifung neuer Materialien. Diese Vorentwicklung
geschieht in enger Zusammenarbeit mit BMW-internen Fachabteilungen.

2. Herstellung metallischer Prototypenbauteile mit Hilfe generativer
Strahlschmelzverfahren

Zur generativen Herstellung metallischer Prototypenbauteile kommen bei der BMW Group die Verfahren
der Firmen Concept Laser GmbH und MCP HEK Tooling GmbH zum Einsatz. Beide Anlagen bieten die
Moglichkeit, Prototypenbauteile aus einkomponentigem Metallpulver Schicht fiir Schicht aufzubauen. Der
Schichtenverbund geschieht stoffschliissig und kommt ohne eine nachtrigliche Infiltration wie es vom
Indirekten Metall Lasersintern bekannt ist aus.

Je nach Anwendungsfall und Anforderung kann zwischen Edelstahl (Concept Laser m3 linear, MCP Realizer
250) und Aluminium (MCP Realizer 250) gewihlt werden (Abb. 2).
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Abb. 2: Ubersicht Strahlschmelzverfahren CoC Rapid Technologien, BMW Group



3. Umsetzung kundenspezifischer Anforderungen mit Hilfe der generativen
Fertigungstechnik

Neben der Eigenschaft seriendhnliche Werkstoffe zu verarbeiten, ermoglicht das Strahlschmelzverfahren
durch gezielte Veranderung der Maschinenparameter die unterschiedlichsten Anforderungen verschiedener
Erprobungsumfinge zu erfiillen.

Am Beispiel des Werkstoffs Edelstahl 1.4404 soll gezeigt werden, dass die Einhaltung der mechanischen
Eigenschaften des konventionellen Werkstoffs sowie die Herstellung komplexer Funktionsprototypen keine
Einschriankung fiir dieses Verfahren darstellen (Abb. 3).
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Abb. 3: Technische Umsetzung individueller Kundenwiinsche mit Hilfe des Strahlschmelzverfahrens

Die technische Umsetzung diinnwandiger Bauteile wie beispielsweise Blechhalter oder Blechstrukturen
erfolgt im generativen Fertigungsschritt mit Hilfe filigraner Stiitzstrukturen (Supports). Diese sorgen
wiahrend des Fertigungsschritts fiir die notwendige Anbindung der Bauteile an der Bauplattform und
ermoglichen im Anschluss ein vereinfachtes Ablosen der Teile, ohne die vom Kunden gewiinschte
MaBhaltigkeit negativ zu beeinflussen.

Auf diese Weise konnen sowohl komplexe Blechhalter mit einer minimalen Materialstarke von 0,8 mm als
auch Strukturbleche mit unterschiedlichen Stirken bis zur maximalen Bauhohe der Anlagensysteme ohne
Einschriankung beziiglich der MaBhaltigkeit hergestellt werden. Ein friihzeitiges Auslosen von
Hilfswerkzeugen wird somit verhindert (Abb. 4).
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Abb. 4: Blechhalter aus AlSi12Mg (li.); Kinematikbauteil aus 1.4404 (re.)

Damit Bauteile nach den Anforderungen der jeweiligen Fachabteilung hergestellt werden konnen, sind
zusitzliche Qualitatssicherungsmethoden der einzelnen Prozessabldufe notwendig. Hierbei ist neben einer
kontinuierlichen Kontrolle ausgewihlter Prozessparameter und materialspezifischer Kenngré8en auch die
Einhaltung weiterer individueller Kundenwiinsche zu tiberpriifen.
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