FLEXIBILISIERUNG UND INDIVIDUALISIERUNG
AUTOMOBILER SERIENPRODUKTION DURCH DIE
VERBINDUNG VON DRUCKGIEBEN UND ADDITIVER
FERTIGUNG

arkus O | (Fh-IWU), Dr. Andreas Kleine (Trimet), Sebastian Fligel (EDAG), Stefan Polenz (Fh-IWS),
Andreas Schrader (Oerlikon AM), Harald Eibisch (Audi), Rainer Fischer (ZF)
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Hybridfertigung

B Warum?

= Reduzieren von Fertigungszeit
-> Kostensenkung

B Umsetzung derzeit:

Konventioneller Grundkérper als Basis
far additive Fertigung komplexer
Bereiche

generativ

f L fertiger
(Stempel)in Werkzsugeinsatz (Stempel) nach
Laserstrahischmelzaniage (inks: CAD, Schiichtbearbeitung im
rechts: nach Bauprozess) Gesamtwerkzeug
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AGENDA

B Hybridfertigung
B Projekt CastAutoGen
#. Projektkonsortium
Motivation
Szenario 1 LBM + DruckgieBen
% Szenario 2 DruckgieBen + LMD
® Zusammenfassung

Projekt CastAutoGen
Projektkonsortium
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Projekt CastAutoGen Projekt CastAutoGen
Motivation Motivation

B Gesamtziel 100%

= Entwicklung einer hybriden Prozesskette GieBen (Druckguss) und
Generieren (LBM-Laser Beam Melting; LMD-Laser Metal Deposition)
- Funktionsintegration fir groBserienfahige Prozesse

® Szenario 1 Produktions- Bsp:
¥ Integration von LBM-Funktionsstrukturen in gegossene Bauteile zur Performance-Steigerung, kosten AM 1.000 €
Gewichtseinsparung und Individualisierung (Modularisierung) Vi :
B Szenario 2 ~ o Casting + AM 2
= Aufbringen von LMD-Geometriebereichen auf gegossene Bauteile zur Individualisierung, i .
Einsparung von Mor k 1 und Gewichtseinsparung Casting 10€
0%
15tk ; Quelle: Sebastian Flugel (EDAG)
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Projekt CastAutoGen Projekt CastAutoGen
Szenario 1 Szenario 1

- V1: Standard Position V2: Abweichend Position

B Um- bzw. AngieBen von additiv gefertigten Einlegeteilen B Um- bzw. AngieBen v

V3: Halter \'ZH
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Projekt CastAutoGen
Szenario 1
® Interfacestrukturen
= Material LBM: AlSi10Mg; X2CrNiMo17-13-2; CuNi2SiCr)
#  Material Guss: AlSi12Cu1

Trichter Pilze
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Projekt CastAutoGen
Szenario 1

B Beschichtung
#  Zinkat Zwischenschicht - Aluminium-Aluminium

DRUCKLUFT-
RERlaey STRAHLEN

a)

oxip

Quelle: SCHWANKL, Matthias:
ALALVerbundguss - Technoiogische

Aluminium-Druckguss

Projekt CastAutoGen
Szenario 1

® Beschichtung

# Zinkat Zwischenschicht - Aluminium-Aluminium

= Alfinieren - Stahl-Aluminium

Projekt CastAutoGen
Szenario 1

B Kennwertermittlung durch
Zugversuche (unbeschichtet)

Technische Spannung [MPa]

504

40

8-

Ao anr e

AISi10Mg-Bogen |
AISi10Mg-Pilz 1
AISi10Mg-Trichter |
CuNi2SiCr-Bogen |
CuNi2SiCr-Pilz |
CuNi2SiCr-Trichter |
X2CrNi ichter




Projekt CastAutoGen Projekt CastAutoGen
Szenario 1 3 Szenario 2

® Demonstratorfertigung & W Laser-Pulver-AuftragschweiBen auf
Standard-DruckgieBbauteil
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Projekt CastAutoGen Simulation Projekt CastAutoGen
Szenario 2 Szenario 2
® Workflow r B Workflow Ergebnis 5
KebeR Versteifungen
Standard” . High-Performance*

0

Quelle: Sebastian Fligel (EDAG) Quelle: Sebastian Fiigel (EDAG)
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Projekt CastAutoGen
Szenario 2

® Kennwertermittlung nach DIN 50125:2009-07, E

Druckguss| LMD Hybrid

Projekt CastAutoGen
Szenario 2
® Demonstratorfertigung
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Projekt CastAutoGen
Szenario 2

® Kennwertermittlung nach DIN 50125:2009-07, E
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Projekt CastAutoGen
Szenario 2
® Demonstratorprifung

# 30 Zyklen nach
Testmethode
Audi PV 1210 bei ZF




Zusammenfassung

% Korrosion
#  Zerstdrenden Prifung

Machbarkeit erfolgreich nachgewiesen

Demonstratorfertigung inkl.
Wirtschaftlichkeitsbetrachtung begonnen

Priifung der Demonstratoren in Durchfihrung

O
: |

Vielen Dank fiir lhre Aufmerksamkeit!
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Dipl.-Ing. (FH) Markus Oettel

»Generative Verfahren«

Fraunhofer-institut fir Werkzeugmaschinen und
Umformtechnik WU

Noethnitzer Strasse 44 | 01187 Dresden

elefon:  +49(0)351/4772:2129

Fax: +49(0)351/4772-2303
E-Mail: markus oettel@iw.fraunhofer.de
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