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INTEGRATION ADDITIV
GEFERTIGTER METALL-
STRUKTUREN IN GUSSBAUTEILE

Die GieBereitechnologie wie auch die
Additive Fertigung (AM) im Bereich Metall
bilden zwei Schwerpunktthemen am
Fraunhofer IFAM. Ein aktuelles Forschungs-
feld befasst sich mit der lokalen Integra-
tion additiv gefertigter Metallstrukturen

in gegossene Bauteile mit dem Fokus auf
mehrschichtig funktionalisierten SLM-Metall-
Strukturen, die im DruckgieBprozess lokal in
das Gussbauteil eingebunden werden. Ziel
der Technologieentwicklung ist einerseits die
Kombination der Vorteile der metallischen
additiven Fertigung mit hohem Komplexi-
tatsgrad und des wirtschaftlichen Metall-
gieBprozesses. Im gleichen Zug kénnen
Uber diese Kombination verfahrensbedingte
Einschrankungen der Prozesse eliminiert
werden.

Vorteilhafte Kombination additiv
metallischer Fertigungsverfahren und
dem DruckgieBprozess

Im DruckgieBprozess kdnnen GroBserien
geometrisch groBer und diinnwandi-

ger Gussbauteile wirtschaftlich realisiert
werden. Allerdings stoBt der Prozess bei
komplizierteren Bauteilen mit gewunschter
Funktionsintegration aufgrund von Ferti-
gungsrestriktionen wie bspw. Hinterschnei-
dungen an seine Grenzen. Der Einsatz von
AM-Technologien wie selektives Laser-
schmelzen (SLM) ermdglicht hingegen die
Herstellung komplexer, sowie funktionaler
Geometrien aus diversen Metallen. Das
Bauteilvolumen bestimmt hierbei allerdings
mabBgeblich die Fertigungszeit und somit
die Kosten. GroBere Bauteilserien sind aktu-
ell deshalb noch nicht realisierbar.
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Die Verfahrenskombination des Druckgie-
Bens sowie des SLM-Prozesses unter den
genannten Voraussetzungen bietet Potenzial
flr einen wirtschaftlichen Serienprozess.

Einstellbare Eigenschaften des Hybrid-
verbundes

Je nach Anwendungsfall kbnnen die AM-
Funktionsstrukturen entsprechend der
Anforderungen konzeptioniert, ausgelegt
und gefertigt werden. Es kénnen sowohl
die duBere Gestalt, als auch innenliegende
Bereiche funktionalisiert werden.

Durch gradiert porose oder offene, struk-
turierte Schichten am AM-Bauteil, kdnnen
die Verbindungseigenschaften zu der
gegossenen Komponente eingestellt wer-
den. Dadurch kénnen die mechanischen
Kennwerte der Fligezone optimiert und
unerwinschte Steifigkeitsspriinge redu-
ziert werden. Durch die lokale Integration
hochfester metallischer AM-Strukturen ist
andererseits eine lastpfadgerechte Ausle-
gung und Optimierung des Hybridgussteils
maoglich. Die mechanischen Eigenschaften
kénnen dadurch verbessert und an die
jeweiligen Belastungen optimal angepasst
werden.

Fr Anwendungen in denen der Warme-
Ubergang im Fokus steht, bietet das Ein-
bringen angepasster AM-Strukturen bspw.
in Form eines Kihlkanals Vorteile. Eine
vergroBerte innere Oberflache als auch eine
gradierte Ubergangszone zwischen AM-
Bauteil und Gussbauteil bieten hervorra-
gende Warmelbergangskoeffizienten und
dadurch eine gesteigerte Kuhlleistung.

Um die Vorteile beider Verfahren in Kombi-
nation zu demonstrieren, wurde eine neu-
artige auBen- und innenfunktionalisierte
AM-Struktur in Form eines Gewindetragers
realisiert, die in ein DruckgieBteil integriert
wurde. Der Fokus dieses Forschungsvor-
habens lag darauf, dass die entwickelte
AM-Struktur ein begrenztes Volumen auf-
weist und dadurch kurze Fertigungszeiten
und gleichzeitig die Herstellung mehrerer
AM-Teile in einem Prozesszyklus erméglicht
wird. Der Gewindetrager vereint die Vor-
teile von Steck- und Schraubverbindungen
und kompensiert gleichzeitig deren Nach-
teile. Im Inneren wurden in Anlehnung an
ein Normgewinde flexible vereinzelte Pin-
Strukturen entlang der Steigung eines
Standardgewindes umgesetzt (Abb. 3).

Genormte Schrauben kénnen in einem
schnellen Steckvorgang mit dem Gewin-
detrager als Aufnahme gefligt werden. Bei
Bedarf kdnnen die Schrauben durch eine
Drehbewegung analog zu Schraubverbin-
dungen wieder gelost werden. Auf dessen
auBerer Oberflache wurden verschiedene
offene und offenpordse Strukturierungen
untersucht, um anwendungsbezogen eine
optimale Anbindung an das Gussteil zu
gewabhrleisten.

3 Beispielgeometrien oberflichenstruk-
turierter AM-Strukturen.

4 Gewindetrager mit flexiblen Einzel-
pins als Beispiel einer innenfunktiona-

lisierten AM-Struktur.



