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 Gewichtsersparnis des Gesamtcontainers bis zu 20 %

Modulares Leichtbau-Gerätecontainer-System

 Nach bionisch Algorithmen optimiert

 Schubfeldkonforme und leichtbaugerechte Verbindungen 

mittels Laserstrahlfügetechnik 

 Integrierte Schubfelder für effizienten Materialeinsatz und 

Lastverteilung

Lehrstuhl Füge- und Schweißtechnik

BTU Cottbus - Senftenberg

M. Sc. Shapovalova Mariia

T +49(0)355 69-2821

E shapovalova@b-tu.de

www.b-tu.de/fg-fuegetechnik

SLM – optimierte hochtemperatur Bauweisen
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Formgebunden + Generativ =
Kostengünstige und materialeffiziente Fertigung

unabhängig von Komplexität, Menge und Bauteilgröße

gefertigter Rohrknoten

Bewertung der Aufbaustrategien

Radialturbine

Generative Fertigung
 Wirkungsgradsteigerung

 Gewichtsreduktion 

(Leichtbau)

 Kosten- und 

Materialeffizienz

Grundkörper:

spanend

Schaufeln:

generativ

Laserstrahlschweißen des 

Grundkörpers mit den Schaufeln

RealbauteilBionisch optimierte Topologie

SLM-gerechtes CAD Modell

Massiv/vollwandig Strukturmechanische Analyse

Optimierte Ausführung

hohlwandig

KornorientierungSLM-Mikrostruktur

 Höchste Fertigungsqualität mit Hatch Planar

Festigkeiten in Abhängigkeit von

 Geringste Festigkeit in vertikaler Ausrichtung (4)
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Probenausrichtung (V1) Fertigungsstrategie
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Probenausrichtung
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V1 V2

Verformung bei horizontaler Ausrichtung

Minimaler Verzug durch optimierte Ausrichtung 

der Bauteile im Bauraum

Atos: Soll-Ist-Vergleich 

Verformung bei vertikaler Ausrichtung

0.2 mm

Verbindungsknoten

Modular

Baukastenprinzip

Skalierbar

Vielseitig einsetzbar

47 MPa 15 MPa

Standardbauweise Optimierte Bauweise

Beanspruchungsoptimierung Fertigungsoptimierung

 3-fach höhere Beanspruchbarkeit  Minimierung von Einzelteilen

 Gewichtsreduzierung um 60 % im Vergleich zur Referenzlösung im Einbauzustand


