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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen
Funktionsbauteiles (1), welches ein integriertes Funktionselement (4), etwa eine
elektrische Leiterbahn, aufweist, wobei zur Bildung des Funktionsbauteiles (1) das
Funktionselement (4) auf eine Basiskdrperoberflache eines, insbesondere metallischen,
Basiskoérpers (3) aufgebracht wird, wonach zumindest eine Abdecklage (6) auf die
Basiskorperoberflache aufgebracht wird, welche das Funktionselement (4) bedeckt. Um
das Funktionsbauteil aufwandsarm und mit optimierter Einsatzfahigkeit herzustellen, ist
erfindungsgemaf vorgesehen, dass zumindest eine Opferdinnschicht (5) im
Funktionsbauteil (1) angeordnet wird, um bei einem Aufbringen von Aufbringmaterial auf
einen Oberflachenabschnitt einer Funktionsbauteilstruktur (2) des Funktionsbauteiles (1)
zur Bildung des Funktionsbauteiles (1) ein auf einer dem Oberflachenabschnitt
abgewandten Seite der Opferdinnschicht (5) befindliches Funktionsbauteilmaterial der
Funktionsbauteilstruktur (2) mit der Oberflachendtinnschicht vor einer
Schéadigungsenergie, insbesondere Warmezufuhr, welche beim Aufbringen des

Aufbringmaterials in die Funktionsbauteilstruktur (2) eingebracht wird, zu schitzen.

Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Funktionsbauteil (1) mit integriertem

Funktionselement (4).

Fig. 6
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Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Funktionsbauteiles sowie

Funktionsbauteil

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Funktionsbauteiles,
welches ein integriertes Funktionselement, etwa eine elektrische Leiterbahn, aufweist,
wobei zur Bildung des Funktionsbauteiles das Funktionselement auf eine
Basiskorperoberflache eines, insbesondere metallischen, Basiskérpers aufgebracht wird,
wonach zumindest eine Abdecklage auf die Basiskdrperoberflache aufgebracht wird,

welche das Funktionselement bedeckt.

Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Funktionsbauteil mit integriertem
Funktionselement, aufweisend einen, insbesondere metallischen, Basiskérper, auf
welchem das Funktionselement aufgebracht ist und eine Abdecklage, welche auf den
Basiskorper aufgebracht ist, sodass das Funktionselement von der Abdecklage bedeckt

ist.

Aus dem Stand der Technik sind verschiedene Verfahren zur Herstellung von
mehrlagigen Funktionsbauteilen bekannt, die darauf basieren, zur Bildung des
Funktionsbauteiles auf einen Stahlkérper bzw. dessen Oberflache ein oder mehrere
Lagen, haufig mit Auftragsschweil3en, aufzubringen, wobei vor einem Aufbringen der
Lagen auf den Stahlkérper ein Funktionselement, beispielsweise eine elektrische
Leiterbahn, auf die Oberflache des Stahlkérpers aufgebracht wird, sodass das
Funktionselement durch ein anschlieBendes Aufbringen der Lagen auf den Stahlkdrper in
eine Struktur des Funktionsbauteiles integriert wird. Auf diese Weise kann das
Funktionsbauteil praktikabel und auf robuste Weise mit einer Funktionalitat des
Funktionselementes ausgestattet werden. Die Lagen werden Ublicherweise mit einem
Schweillverfahren, meist AuftragsschweiRen, auf den Stahlkdrper aufgebracht, um das
Funktionsbauteil zeiteffizient herzustellen. Aufgebrachte Lagen weisen dabei
typischerweise eine Dicke zwischen 1 mm und 2 mm auf. In der praktischen Anwendung
ist bei einem Aufbringen von Aufbringmaterial auf eine Funktionsbauteilstruktur des
Funktionsbauteiles zur Bildung des Funktionsbauteiles, darauf zu achten, dass die
Funktionsbauteilstruktur bzw. deren Oberflache, vor allem dessen metallische
Kornstruktur und Materialzusammensetzung, durch das Aufbringen des Aufbringmaterials

nicht geschadigt wird bzw. eine Ublicherweise auftretende Schadigung der
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Funktionsbauteilstruktur klein gehalten wird, zumal Schweilverfahren in der Regel mit
einem hohen Eintrag von Schadigungsenergie in Form von Warme in die
Funktionsbauteilstruktur bzw. deren Oberfldche verbunden sind. Im Besonderen gilt dies,
wenn mit dem Auftragsmaterial eine das Funktionselement bedeckende Lage gebildet
wird, um eine Schadigung des Funktionselementes mdglichst klein zu halten. Eine solche
Schédigung, insbesondere wenn diese das Funktionselement betrifft, fihrt meist zu einer
geringeren Einsatzfahigkeit, insbesondere Langlebigkeit, des Funktionsbauteiles bzw.
unterminiert eine mit dem Funktionselement in das Funktionsbauteil eingebrachte
Funktionalitdt. Um ein Schadigungsrisiko zu reduzieren, wird deshalb haufig eine
spezifische Auswahl und Abstimmung von in aufeinander anzuordnenden Materiallagen
eingesetztem Material getroffen, im Besonderen mit Augenmerk auf ein Material, mit

welchem das Funktionselement gebildet ist bzw. wird.

Hier setzt die Erfindung an. Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der eingangs
genannten Art anzugeben, mit welchem das Funktionsbauteil aufwandsarm mit

optimierter Einsatzfahigkeit herstellbar ist.

Weiter ist es ein Ziel, ein Funktionsbauteil der eingangs genannten Art anzugeben,

welches eine optimierte Einsatzfahigkeit aufweist.

Die Aufgabe wird erfindungsgeman durch ein Verfahren der eingangs genannten Art
geldst, wenn zumindest eine Opferdinnschicht im Funktionsbauteil angeordnet wird, um
bei einem Aufbringen von Aufbringmaterial auf einen Oberflachenabschnitt einer
Funktionsbauteilstruktur des Funktionsbauteiles zur Bildung des Funktionsbauteiles ein
auf einer dem Oberflachenabschnitt abgewandten Seite der Opferdinnschicht
befindliches Funktionsbauteilmaterial der Funktionsbauteilstruktur mit der
Oberflachendtinnschicht vor einer Schadigungsenergie, insbesondere Warmezufuhr,
welche beim Aufbringen des Aufbringmaterials in die Funktionsbauteilstruktur eingebracht

wird, zu schitzen.

Hintergrund der Erfindung ist die Idee, bei einer Herstellung des Funktionsbauteiles
bestimmte Materialbereiche bzw. Bereiche der Funktionsbauteilstruktur, mit welcher das
Funktionsbauteil durch Aufbringen von Aufbringmaterial auf die Funktionsbauteilstruktur

bzw. deren Oberflédche gebildet wird, vor einer mit dem Aufbringen des Aufbringmaterials
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verbundenen, in die Funktionsbauteilstruktur eingebrachten Schadigungsenergie
abzuschirmen. Das Aufbringen von Aufbringmaterial auf die Funktionsbauteilstruktur bzw.
deren Oberflache erfolgt Ublicherweise, indem eine metallurgische Verbindung zwischen
dem Aufbringmaterial und einem Material der Funktionsbauteilstruktur bzw. deren
Oberflache hergestellt wird. Hierbei wird die Oberfladche der Funktionsbauteilstruktur in der
Regel aufgeschmolzen bzw. auf eine Temperatur Uber deren Liquidustemperatur erhitzt,
sodass als Schadigungsenergie Warme in die Funktionsbauteilstruktur eingebracht wird,
welche insbesondere unerwiinschte Anderungen einer Materialzusammensetzung der
Oberflache des Funktionsbauteiles bzw. von unter dieser liegenden Materialschichten zur
Folge haben kann. Bei Ublicherweise eingesetztem Auftragsschweilen ist die
Schéadigungsenergie in erster Linie eine Warmebelastung bzw. ein Aufheizen,
insbesondere Aufschmelzen, der Oberfladche der Funktionsbauteilstruktur. Erfolgt ein
Aufbringen von Aufbringmaterial dadurch, dass das Aufbringmaterial auf die Oberflédche
der Funktionsbauteilstruktur beschleunigt bzw. auf diese geschossen wird, ist die
Schéadigungsenergie Ublicherweise eine kinetische Energie, welche auf die Oberfléache
ausgeubt wird. Eine Schédigungsenergie kann grundsétzlich je nach angewendetem
Aufbringverfahren, mit welchem Aufbringmaterial auf die Oberflache der
Funktionsbauteilstruktur aufgebracht wird, eine physikalische, insbesondere thermische,
mechanische, kinetische, elektrische, und/oder chemische Energie sein, welche eine
ungewollte Beeinflussung, insbesondere Zerstérung oder Anderung von
Materialeigenschaften, des Funktionsbauteilmaterials bewirkt. Als besonders schéadlich
anzusehen ist Ublicherweise eine mit eingebrachter Schadigungsenergie bewirkte
ungewollte Entstehung von Mischverbindungen zwischen Lagen oder Bereichen
unterschiedlicher Materialzusammensetzung. Die Schadigungsenergie entsteht in der
Regel bei einem Aufbringen des Aufbringmaterials auf die Funktionsbauteilstruktur bzw.
wird mit einer Energiequelle, meist einer Energiequelle des Aufbringverfahrens, in diese

eingebracht.

Funktionsbauteilstruktur, auch Halbfabrikat des Funktionsbauteiles genannt, bezeichnet
dabei und im Folgenden ein im Entstehen befindliches Funktionsbauteil, wobei das
Funktionsbauteil durch Aufbringen von, insbesondere weiterem, Aufbringmaterial auf die
Funktionsbauteilstruktur gebildet wird. Die Funktionsbauteilstruktur représentiert also das
Funktionsbauteil in unterschiedlichen Phasen der Bildung des Funktionsbauteiles,

insbesondere beginnend bei einer Bildung des Basiskérpers, Uber einen Zustand, in
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welchem das Funktionselement auf den Basiskdrper angeordnet bzw. aufgebracht wird,

bis hin zur Fertigbildung des Funktionsbauteiles.

Es hat sich gezeigt, dass eine anwendungspraktikable Abschirmung bzw. Dampfung von
Schéadigungsenergie mit einer oder mehrerer im Funktionsbauteil bzw. der
Funktionsbauteilstruktur des Funktionsbauteiles angeordneten Opferdinnschichten
erreichbar ist. Die Abschirmung bzw. Dampfung basiert dabei in der Regel darauf, dass
die Opferdiinnschicht anstatt eines mit der Opferdiinnschicht zu schiitzenden
Funktionsbauteilmaterials geschadigt wird. Vorgesehen ist Ublicherweise, dass die
Opferdiinnschicht ausgebildet ist, um eine auf eine Opferdlnnschichtoberflache der
Opferdiinnschicht einwirkende Schadigungsenergie abzuschirmen bzw. zu dampfen,
insbesondere aufzunehmen und/oder zu kompensieren und/oder zu reflektieren, um ein
an einer der einwirkenden Schadigungsenergie abgewandten Seite der
Oberflachendtinnschicht befindliches Funktionsbauteilmaterial der
Funktionsbauteilstruktur zu schitzen. Hierbei wird insbesondere eine Schadigung, im
Speziellen eine Zerstdrung, der Opferdiinnschicht bewusst vorgesehen, um ein Material,
auf welchem die Opferdinnschicht angeordnet bzw. aufgebracht ist, bei einem Aufbringen
von weiterem Material bzw. Aufbringmaterial auf die Opferdiinnschicht zu schitzen.
Indem zuerst eine Opferdinnschicht auf eine Oberflache der Funktionsbauteilstruktur
aufgebracht und danach Aufbringmaterial auf die Opferdinnschicht aufgebracht wird, ist
die Oberflache der Funktionsbauteilstruktur vor einer mit dem Aufbringen des
Aufbringmaterials verbundenen Schadigungsenergie, insbesondere einem mit einer
Erhitzung verbundenen Warmeeintrag, schitzbar. Insbesondere wird beim Aufbringen
des Aufbringmaterials nun die Opferdinnschicht bzw. deren Oberflache aufgeschmolzen
bzw. auf eine Temperatur Uber deren Liquidustemperatur erhitzt, um eine metallurgische
Verbindung herzustellen. Es versteht sich, dass die Opferdiinnschicht bzw. deren
Opferdunnschichtmaterial dabei derart auf die Oberflache der Funktionsbauteilstruktur
aufgebracht wird, dass die Oberflache, insbesondere deren Materialstruktur bzw.

Materialzusammensetzung, mdglichst wenig beeinflusst wird.

Es wurde festgestellt, dass in der praktischen Anwendung in der Regel DlUnnschichten als
Opferstrukturen ausreichend sind, um eine wirkungsvolle Abschirmung bzw. Dampfung
von auf die Opferstruktur einwirkender Schadigungsenergie zu erreichen. Dies lasst sich

wohl dadurch erklaren, dass bei Ublichen mit Aufbringverfahren zum Aufbringen von
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Aufbringmaterial verbundenen Schadigungsenergiewirkungen
Oberflachenwechselwirkungen bzw. Grenzschichtwechselwirkungen eine ausgepragte
Rolle einnehmen bzw. eine Aufnahme und Kompensation von Schadigungsenergie in

hohem Male in diesen umsetzbar ist.

Entsprechend ist es gunstig, wenn die Opferdinnschicht, insbesondere unmittelbar, auf
einem zu schitzenden Funktionsbauteilmaterial, vorzugsweise einer Oberflache des
Funktionselementes und/oder des Basiskorpers, angeordnet bzw. auf diesem aufgebracht

wird.

Je nach konkreter Anwendungszielsetzung, kénnen ein oder mehrere
Opferdinnschichten im Funktionsbauteil bzw. der Funktionsbauteilstruktur angeordnet
bzw. auf eine Oberflache der Funktionsbauteilstruktur, vorzugsweise des
Funktionselementes, aufgebracht werden. Insbesondere werden die Opferdinnschichten
bzw. deren Material damit Teil des Funktionsbauteiles. Je nach Aufbringverfahren, mit
welchem in der Regel anschlielRend Aufbringmaterial zur Bildung des Funktionsbauteiles
auf die Opferdlinnschichten aufgebracht wird, kann eine jeweilige Opferdinnschicht bzw.
deren Material mit dem Aufbringmaterial zumindest teilweise eine Mischverbindung bzw.

eine metallurgische Verbindung bilden.

Auf diese Weise kdnnen Ublicherweise verwendete Aufbringverfahren bzw.
Fertigungsverfahren, um Aufbringmaterial auf die Funktionsbauteilstruktur aufzubringen,
weiterhin aufwandsarm eingesetzt werden. Das Aufbringmaterial wird dabei in der Regel
aufgebracht, um das Funktionsbauteil bzw. Funktionselement bzw. den Basiskdrper bzw.
die Abdecklage mit dem Aufbringmaterial zu bilden. Indem im Besonderen
schadigungsempfindliche Materialbereiche des Funktionsbauteiles, insbesondere
Materialbereiche des Funktionselementes, vor Einflissen der Schadigungsenergie
abgeschirmt werden, ist eine Einsatzfahigkeit bzw. Langlebigkeit des Funktionsbauteiles
erhdéhbar und insbesondere eine Fehleranfalligkeit des Funktionsbauteiles in einem
Einsatzzustand reduzierbar. Auf diese Weise ist erreichbar, dass Materialanordnungen
bzw. Schicht- oder Lagenanordnungen mit schadigungsempfindlichen Materialien zur
Bildung des Funktionsbauteiles einsetzbar sind, indem diese mit einer oder mehreren,

insbesondere auf diese aufgebrachten, Opferdinnschichten geschitzt werden.
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Bewahrt hat es sich, wenn die zumindest eine Opferdiinnschicht zwischen dem
Funktionselement und der Abdecklage und/oder zwischen dem Funktionselement und der
Basiskdrperoberflache angeordnet bzw. aufgebracht wird, um mit der Opferdinnschicht
das Funktionselement bzw. die Basiskdrperoberflache vor einer Schadigungsenergie,
insbesondere Warmezufuhr, bei einem anschlieRenden Aufbringen von Aufbringmaterial
auf die Funktionsbauteilstruktur bzw. deren Oberfldchenabschnitt zu schitzen. Auf diese
Weise kann eine Wechselwirkung zwischen einem Funktionselementmaterial und einem
Material der Abdecklage bzw. des Basiskérpers bei einem Anordnen des
Funktionselementes auf der Basiskérperoberflache bzw. Anordnen der Abdecklage auf
dem Funktionselement effizient reduziert werden. Vorzugsweise sind mehrere
Opferdiinnschichten vorhanden, wobei eine oder mehrere der Opferdiinnschichten
zwischen dem Funktionselement und der Abdecklage und/oder eine oder mehrere der
Opferdiinnschichten zwischen dem Funktionselement und der Basiskérperoberflédche
angeordnet werden. Ublicherweise ist hierzu vorgesehen, dass die zumindest eine
Opferdlnnschicht, insbesondere unmittelbar, auf einen Oberflachenbereich des
Funktionselementes bzw. des Basiskérpers angeordnet bzw. auf diesen aufgebracht wird,
um mit der Opferdlinnschicht den Oberflachenbereich vor einer Schadigungsenergie,
insbesondere Warmezufuhr, bei einem anschlieRenden Aufbringen von Aufbringmaterial
auf die Opferdinnschicht zu schitzen. Das Aufbringen des Aufbringmaterials dient dabei
in der Regel zur Bildung des Funktionselementes bzw. zur Bildung der Abdecklage. Der
Basiskérper und/oder die Abdecklage ist in der Regel mit bzw. aus Metall bzw. einer
Metalllegierung, vorzugsweise einer Ubergangsmetalllegierung, insbesondere einer
Eisenbasislegierung, bevorzugt Stahl gebildet. Je nach Anwendungszweck kann der
Basiskoérper und/oder die Abdecklage aber auch mit einer Aluminiumlegierung bzw.
Aluminiumbasislegierung, Kupferlegierung bzw. Kupferbasislegierung,
Magnesiumlegierung bzw. Magnesiumbasislegierung und/oder Nickellegierung bzw.
Nickelbasislegierung gebildet sein. Es versteht sich, dass der Basiskdrper und/oder die
Abdecklage grundsatzlich aus einer beliebigen dem Fachmann bekannten zweckmaé&Rigen
Anwendungslegierung gebildet sein kdnnen, wobei sich Metalllegierungen als besonders

einsatzpraktikabel erwiesen haben.
Im Besonderen hat es sich fUr einen robusten und langlebigen Aufbau bewahrt, wenn auf

die Basiskérperoberflache zumindest eine erste Opferdiinnschicht aufgebracht wird,

wonach auf die erste Opferdiinnschicht das Funktionselement aufgebracht wird, wonach
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auf das Funktionselement zumindest eine zweite Opferdinnschicht aufgebracht wird,
wonach auf die Basiskérperoberflache und die zweite Opferdinnschicht die Abdecklage
aufgebracht wird. Je nach Anwendungszielsetzung kann die erste Opferdiinnschicht oder
die zweite Opferdinnschicht optional vorhanden sein bzw. aufgebracht werden. Dies
erméglicht einen festen und robusten Materialverbund und ein flexibles Anpassen einer
Herstellungsprozessflihrung, insbesondere um Ungenauigkeiten und Anpassungsfehler
auszugleichen. Es versteht sich, dass es dabei gunstig sein kann, wenn jeweils eine oder
mehrere erste bzw. zweite Opferdinnschichten, insbesondere stapelférmig bzw.
geschichtet Ubereinanderliegend angeordnet bzw. aufeinander aufgebracht, werden.
Bevorzugt ist es, wenn das Funktionselement durch Aufbringen von Aufbringmaterial auf
die Funktionsbauteilstruktur, inshesondere die Basiskdrperoberflache oder die
Opferdiinnschicht, gebildet bzw. aufgebracht wird. Auf diese Weise kann ein formpréaziser
Materialverbund flexibel umgesetzt werden. Vorzugsweise erfolgt eine Bildung des
Funktionselementes, indem Aufbringmaterial in einem flieRfahigen, insbesondere
teilflissigen oder flussigen, Zustand auf die Basiskdrperoberflache bzw. einer auf dieser
aufgebrachten Opferdiinnschicht aufgebracht wird. Glinstig ist es, wenn die zwischen
dem Funktionselement und dem Basiskdrper bzw. die zwischen dem Funktionselement
und der Abdecklage angeordnete Opferdiinnschicht, also die erste Opferdinnschicht
und/oder die zweite Opferdinnschicht, mit bzw. aus einem gleichen Material bzw. einer
gleichen Materialzusammensetzung gebildet ist, mit bzw. aus welcher das
Funktionselement bzw. dessen Oberflache gebildet ist. Auf diese Weise wird ein Aufbau
bzw. eine Funktionsweise im Einsatz des Funktionsbauteiles besonders wenig gestort.
Gunstig kann es dabei sein, wenn, wie nachstehend noch ausgefihrt, eine Anordnung
von mehreren aufeinander angeordneten Opferdinnschichten jeweils zwischen dem
Funktionselement und dem Basiskdrper und/oder zwischen dem Funktionselement und
der Abdecklage angeordnet ist. Insbesondere sind dann vorgenannte erste bzw. zweite
Opferdinnschicht jeweils durch jeweils eine solche Anordnung ersetzt. Bewahrt hat es
sich dabei, wenn eine an das Funktionselement angrenzende bzw. anliegende
Opferdiinnschicht mit bzw. aus einem gleichen Material bzw. einer gleichen
Materialzusammensetzung gebildet ist, mit bzw. aus welcher das Funktionselement bzw.
dessen Oberflache gebildet ist, und eine oder mehrere weitere Opferdlnnschichten der
Anordnung mit bzw. aus einem anderen Material bzw. einer anderen
Materialzusammensetzung gebildet sind. So kann beispielsweise, wenn das

Funktionselement als elektrischer Leiter ausgebildet wird, die weitere Opferdinnschicht
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elektrisch nicht-leitend bzw. elektrisch isolierend ausgebildet werden. Auf diese Weise
praktikabel zusatzlich zur Abschirmwirkung eine Isolationsfunktionalitat mit den

Opferdinnschichten umgesetzt.

In Bezug auf eine Dicke der Opferdlinnschicht ist zu sehen, dass es vorteilhaft flr eine
aufwandsarme Herstellung ist, wenn die Dicke der Opferdiinnschicht méglichst klein
ausgefthrt wird, wenngleich ausreichend dick, um eine ausgeprégte Abschirm- bzw.
Dampfungswirkung zu ermdéglichen, zumal ein Anordnen bzw. Aufbringen der
Opferdinnschicht in bzw. auf der Funktionsbauteilstruktur einen erheblichen
Arbeitsaufwand erfordert, zumal dabei die Funktionsbauteilstruktur méglichst nicht
geschéadigt werden soll. Von Vorteil ist es, wenn die Opferdiinnschicht mit einer Dicke
kleiner als 30 um, insbesondere kleiner als 25 um, bevorzugt kleiner als 20 um
ausgebildet wird. Dadurch kann die Opferdiinnschicht im Funktionsbauteil mit nur geringer
Stérung des Aufbaus bzw. einer Funktionalitét des Funktionsbauteiles und in der Regel
aufwandsarm angeordnet werden. Es hat sich gezeigt, dass ein zweckmahiger
Kompromiss zwischen ausgepréagter Abschirmwirkung der Opferdinnschicht und geringer
Stérung des Aufbaus bzw. einer Funktionalitét des Funktionsbauteiles erreichbar ist, wenn
die Opferdiinnschicht mit einer Dicke zwischen 10 ym und 30 ym, bevorzugt zwischen

10 um und 20 um ausgebildet wird. Es versteht sich, dass eine Anwendungseignung einer
jeweiligen verwendeten Dicke der Opferdlinnschicht von einem konkreten
Anwendungszweck, insbesondere von einer eingebrachten Art und einem Ausmal der
eingebrachten Schadigungsenergie, einer Schadigungsempfindlichkeit eines mit der
Opferdinnschicht zu schitzendem Funktionsbauteilmaterials und/oder einem Material der
Opferdinnschicht abhangt. So kann es gulnstig sein, wenn die Opferdlnnschicht eine
Dicke groRer als 1 um, insbesondere einer Dicke zwischen 3 pm und 10 um, haufig etwa
5 um, aufweist, insbesondere wenn ein feinstrukturiertes Funktionsbauteil, beispielsweise
mit einer sehr dinnen auf die Opferdinnschicht aufgebrachten Lage, gebildet wird. Je
nach Anwendungsfall kann es somit vorteilhaft sein, wenn die zumindest eine
Opferdiinnschicht mit einer Dicke zwischen 1 ym und 30 um, insbesondere zwischen

5 pm und 25 pm, bevorzugt zwischen 10 pum und 20 uym, besonders bevorzugt zwischen
15 um und 20 um, ausgebildet wird. Es versteht sich, dass verschiedene
Opferdinnschichten mit unterschiedlichen Dicken ausgebildet werden bzw. sein kénnen.
Fur eine einfache Umsetzung kénnen die Opferdinnschichten aber auch mit gleichen

Dicken ausgebildet sein. Werden Opferdlnnschichten, insbesondere unmittelbar,
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Ubereinander angeordnet bzw. aufeinander aufgebracht, ist es in der Regel glnstig, wenn
eine zuerst aufgebrachte Opferdlinnschicht mit einer geringeren Dicke als eine
nachfolgend auf dieser angeordneten bzw. auf diese aufgebrachten Opferdinnschicht
ausgebildet wird. Dies erklart sich dadurch, dass die nachfolgend aufgebrachte
Opferdinnschicht eine Abschirmwirkung bzw. Dammwirkung fir die zuvor aufgebrachte
Opferdiinnschicht bewirkt. Entsprechend kann es fir eine aufwandsoptimierte Herstellung
gunstig sein, wenn mehrere Opferdinnschichten eine Anordnung von, insbesondere
unmittelbar, aufeinander angeordneten bzw. aufgebrachten Opferdinnschichten bilden,
wobei eine jeweils nachfolgende Opferdiinnschicht der Anordnung mit einer gréReren
Dicke ausgebildet wird als mehrere, insbhesondere sdmtliche, der zuvor bzw. unter dieser
angeordneten Opferdinnschichten der Anordnung. In der Regel wird eine solche
Anordnung mit zumindest 3 Opferdiinnschichte, bevorzugt zumindest 4, insbesondere
bevorzugt zumindest 5 Opferdiinnschichten gebildet. Dadurch kann eine optimierte
Abschirmwirkung bzw. Déampfungswirkung umgesetzt werden, insbesondere wenn die
Opferdiinnschichten mit unterschiedlichen Materialeigenschaften, insbesondere
Materialzusammensetzungen, ausgebildet werden. Praktikabel ist es hierzu, wenn die

Anordnung mit nicht mehr als 7, insbesondere 10, Opferdinnschichten gebildet wird.

Es wurde festgestellt, dass eine besonders ausgepragte Abschirmwirkung der
Opferdinnschicht bei einem Aufbringen von Aufbringmaterial auf die Opferdiinnschicht
erreichbar ist, wenn eine auf die Opferdinnschicht unmittelbar aufgebrachte Materiallage
mit einer Dicke ausgebildet wird, welche gréRer als die Dicke der Opferdinnschicht und
kleiner als ein 50-Faches, insbesondere kleiner als ein 30-Faches, bevorzugt kleiner als
ein 10-Faches, besonders bevorzugt kleiner als ein 5-Faches, der Dicke der
Opferdinnschicht ist. Dies gilt besonders, wenn die Materiallage die Abdecklage ist. Im
Speziellen, wenn das Aufbringverfahren, mit welchem das Material auf die
Opferdunnschicht aufgebracht wird, ein oberflachenaufheizendes bzw.
oberflachenschmelzendes Fertigungsverfahren, insbesondere ein Schweillverfahren,
bevorzugt ein AuftragsschweiRverfahren, ist, kann auf diese Weise mit der

Opferdinnschicht eine hohe Abschirmwirkung erreicht werden.
Fur einen robusten Aufbau ist Ublicherweise vorgesehen, dass die Abdecklage mit einer

Dicke groRer als 30 um, meist grofer als 50 um, in der Regel gréRer als 100 um

ausgebildet wird. Bewéhrt hat es sich, wenn die Abdecklage mit einer Dicke zwischen
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100 um und 5 cm, insbesondere zwischen 250 um und 5 cm, bevorzugt zwischen 500 um
und 2,5 cm, ausgebildet wird. Auf diese Weise sind eine hohe Stabilitat und Belastbarkeit

des Funktionsbauteiles umsetzbar.

Fur eine aufwandsarme Herstellung ist es von Vorteil, wenn das Aufbringen des
Aufbringmaterials, insbesondere das Aufbringen der Abdecklage und/oder das Aufbringen
des Funktionselementes, mit einem zweiten Aufbringverfahren und das Anordnen bzw.
Aufbringen der Opferdinnschicht mit einem ersten Aufbringverfahren umgesetzt wird,
wobei das zweite Aufbringverfahren schéadigungsenergieintensiver ist bzw. eine gréRere
Schéadigungsenergie verursacht bzw. in die Funktionsbauteilstruktur einbringt als das
erste Aufbringverfahren. Auf diese Weise kann das Funktionsbauteil zeiteffizient
hergestellt und gleichzeitig eine schadigungsarme Materialstruktur im Funktionsbauteil
umgesetzt werden. Schadigungsenergieintensiver bezeichnet dabei in der Regel
fachiblich, dass das zweite Aufbringverfahren im Vergleich mit dem ersten
Aufbringverfahren bei einem Aufbringen von Material, insbesondere Aufbringmaterial, auf
eine Oberflache eine Schadigung einer héheren Schadigungsklasse verursacht. Im
Speziellen ist dies gegeben, wenn das zweite Aufbringverfahren bei einem Aufbringen
von Material auf eine Oberflache eine gréRere Warmemenge bzw. Warmeenergie in die
Oberflache einbringt, insbesondere eine gréRere Aufheizung der Oberflache verursacht,
als das erste Aufbringverfahren. In der Regel stellen das erste Aufbringverfahren und
zweite Aufbringverfahren unterschiedliche Fertigungsverfahren dar. Es ist aber auch
denkbar, das erste Aufbringverfahren und zweite Aufbringverfahren mit dem gleichen
Fertigungsverfahren umzusetzen, wobei das Fertigungsverfahren je nach Umsetzung als
erstes Aufbringverfahren oder zweites Aufbringverfahren derart betrieben wird, dass
dieses eine unterschiedliche Schédigungsenergie beim Aufbringen von Material bzw.
Aufbringmaterial verursacht. Hierzu kann das Fertigungsverfahren beispielsweise in
unterschiedlichen Energiebereichen betrieben werden. Praktikabel ist das erste
Aufbringverfahren mit einem bzw. als Kaltgasspritzen-Verfahren und/oder
Plasmaspritzen-Verfahren umsetzbar. Flr eine aufwandsarme Herstellung ist es glnstig,
wenn das zweite Aufbringverfahren mit einem bzw. als SchweiRverfahren und/oder
Létverfahren und/oder GieRverfahren und/oder einem additiven bzw. generativen

Fertigungsverfahren umgesetzt wird.
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In der Praxis ist es vorteilhaft, wenn bei einem Aufbringen der Opferdinnschicht auf einen
Oberflachenbereich der Funktionsbauteilstruktur, insbesondere den Oberflachenbereich
des Funktionselementes bzw. Basiskorpers, ein Oberflachenbereichsmaterial des
Oberflachenbereiches maximal bis zu einem 0,5-Fachen, insbesondere 0,3-Fachen,
bevorzugt 0,1-Fachen, einer Liquidustemperatur des Oberflachenbereichsmaterials
aufgeheizt wird. Auf diese Weise kann eine negative Beeinflussung des
Oberflachenbereichsmaterials in hohem MaRe vermindert werden. Entsprechend ist es

gunstig, wenn das erste Aufbringverfahren derart umgesetzt ist.

Bevorzugt ist es, wenn die Opferdiinnschicht gebildet bzw. aufgebracht wird, indem in
Pulverform vorliegende Partikel beschleunigt und selektiv auf eine Oberflache der
Funktionsbauteilstruktur, im Besonderen einen Oberflachenbereich des
Funktionselementes bzw. Basiskorpers, geleitet, insbesondere geblasen, werden, sodass
die Partikel bei einem Auftreffen auf der Oberflache eine haftende Opferdinnschicht
bilden. Dies ermdglicht ein besonders schadigungsarmes Anordnen der Opferdinnschicht
im Funktionsbauteil bzw. Aufbringen auf die Funktionsbauteilstruktur, da die
Opferdiinnschicht aufgebracht werden kann, ohne eine wesentliche Menge von
Schéadigungsenergie, insbesondere Warmeenergie, in die Funktionsbauteilstruktur bzw.
dessen Oberflache einzubringen, im Besonderen ohne die Oberflache aufzuschmelzen.
Gunstig ist es entsprechend, wenn das erste Aufbringverfahren derart umgesetzt ist.
Bewahrt hat es sich, wenn die Partikel in eine Strdmung eines Transportgases injiziert
werden, um die Partikel zu beschleunigen und auf die Oberflédche der
Funktionsbauteilstruktur zu leiten. Das Transportgas ist in der Regel mit bzw. aus Argon,
Stickstoff, Wasserstoff und/oder Helium gebildet. Ublicherweise weist das Transportgas
hierbei Uberschallgeschwindigkeit auf und ist meist aufgeheizt. Das Transportgas weist
meist eine Temperatur von mehreren hundert Grad Celsius auf. Alternativ oder kumulativ
kann es praktikabel sein, wenn die Partikel mit einem elektrischen und/oder magnetischen
Feld beschleunigt werden, um die Partikel auf die Oberfldche der Funktionsbauteilstruktur
zu leiten. Auf diese Weise kann die Opferdinnschicht besonders schadigungsarm auf die
Oberflache der Funktionsbauteilstruktur aufgebracht werden. Glnstig ist es, wenn die
Partikel erhitzt, bevorzugt zumindest teilweise oder ganzlich geschmolzen, werden und
anschlieBend auf die Oberflache des Funktionsbauteiles geleitet werden. Ublicherweise
werden die Partikel dabei auf eine Temperatur zwischen einem 0,2-Fachen, insbesondere

0,5-Fachen, bevorzugt 0,8-Fachen, einer Liquidustemperatur der Partikel bzw. deren
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Materials und der Liquidustemperatur der Partikel erhitzt. Es kann aber auch glnstig sein,
die Partikel Uber deren Liquidustemperatur zu erhitzen, um die Partikel zumindest
teilweise oder ganzlich zu schmelzen. Eine besonders robuste Opferdinnschicht ist
erzeugbar, wenn die Partikel im Transportgas, insbesondere auf vorgenannte Weise
erhitzt, bevorzugt zumindest teilweise, oder ganzlich, geschmolzen werden und
anschlieRend auf die Oberflache des Funktionsbauteiles geleitet werden. Hierzu ist es
gunstig, wenn das Transportgas vor einem Injizieren der Partikel in das Transportgas,
beispielsweise mit einem Lichtbogen, in einen Plasmazustand des Transportgases
Uberfuhrt wird, wonach die Partikel in das Transportgas injiziert werden. Im Speziellen
kann das Aufbringen der Opferdiinnschicht mit einem Kaltgasspritzen-Verfahren oder

Plasmaspritzen-Verfahren oder Flammspritzen erfolgen.

Um eine robuste Opferdinnschicht auszubilden, welche insbesondere eine hohe
Abschirmwirkung aufweist, ist es von Vorteil, wenn die Partikel eine durchschnittliche
PartikelgroRe, insbesondere einen volumenaquivalenten Kugeldurchmesser, zwischen
0,1 pm und 25 um, insbesondere zwischen 0,5 um und 20 um, bevorzugt zwischen 2 um
und 10 ym, aufweisen. Damit kann die Opferdinnschicht besonders dicht und haftend

ausgebildet werden.

Alternativ oder kumulativ ist es glinstig, wenn die Opferdinnschicht mit einem additiven
bzw. generativen Fertigungsverfahren gebildet bzw. aufgebracht wird, insbesondere das
erste Aufbringverfahren derart ausgebildet ist. Dies erméglicht ein besonders
strukturfeines Aufbringen der Opferdinnschicht. Hierzu kénnen beispielsweise bekannte
additive Fertigungsverfahren, wie Laser-Sintern, selektives Laserschmelzen oder
Elektronen-Strahlschmelzen eingesetzt werden. Insbesondere kann die Opferdinnschicht
dabei mit einem Pulver, Ublicherweise mit Verschmelzen bzw. Sintern von Partikeln des
Pulvers, gebildet werden, wobei bevorzugt das Pulver mit bzw. durch Partikel
vorgenannter Auspréagung gebildet ist. Es kann auch praktikabel sein, wenn das
Aufbringen des Aufbringmaterials, insbesondere zur Bildung der Abdecklage bzw. des
Funktionselementes, mit einem solchen Aufbringverfahren erfolgt, insbesondere das

zweite Aufbringverfahren derart ausgebildet ist.

Fur eine aufwandsarme Herstellung hat es sich bewahrt, wenn das Aufbringen des

Aufbringmaterials, insbesondere zur Bildung der Abdecklage bzw. des
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Funktionselementes, mit einem Aufbringverfahren erfolgt, welches ein wesentliches
Aufheizen, insbesondere Schmelzen, des Aufbringmaterials und/oder einer Oberflache
bzw. des Oberflachenabschnitts der Funktionsbauteilstruktur, auf welche das
Aufbringmaterial aufgebracht wird, bewirkt. In der Praxis ist es zweckmagig, wenn bei
einem Aufbringen des Aufbringmaterials auf die Oberflache der Funktionsbauteilstruktur,
das Aufbringmaterial und/oder ein Oberflachenmaterial der Oberflache jeweils auf mehr
als ein 0,5-Faches, insbesondere 0,8-Faches, einer Liquidustemperatur des
Aufbringmaterials bzw. Oberflachenmaterials aufgeheizt wird. Bevorzugt erfolgt dies mit
einem SchweilRverfahren, insbesondere mit Auftragsschweillen. Gunstig ist es, wenn das
zweite Aufbringverfahren derart umgesetzt ist. Das Aufbringmaterial wird Ublicherweise
auf eine Oberflache der Funktionsbauteilstruktur, bevorzugt unmittelbar auf die
Opferdinnschicht bzw. deren Oberflache, aufgebracht. Vorgenanntes gilt damit
insbesondere fur die Oberflache der Opferdinnschicht, wenn Aufbringmaterial auf diese
aufgebracht wird. Auf diese Weise kann das Funktionsbauteil robust und zeiteffizient
hergestellt werden, wobei eine mit dem Aufheizen verbundene Schédigungsenergie

effizient mit einer Schadigung der Opferdtinnschicht kompensierbar bzw. dampfbar ist.

Von Vortell ist es, wenn die Opferdinnschicht derart angeordnet wird, dass diese im
Wesentlichen eine gesamte Grenzflache zwischen dem Funktionselement und der
Abdecklage und/oder zwischen dem Funktionselement und dem Basiskérper ersetzt. Auf
diese Weise wird das Funktionselement mit der Opferdinnschicht effizient geschutzt.
Grenzflache bezeichnet fachlblich jene Kontaktflache, an welcher unterschiedliche
Bauteilstrukturen, insbesondere das Funktionselement und die Abdecklage bzw. das

Funktionselement und der Basiskérper, aneinanderstolRen bzw. aneinander angrenzen.

Bewahrt hat es sich, wenn die Opferdinnschicht derart angeordnet wird, dass diese
selektiv lediglich im Wesentlichen die gesamte Grenzflache zwischen dem
Funktionselement und der Abdecklage und/oder zwischen dem Funktionselement und
dem Basiskdrper ersetzt. Auf diese Weise ist zielgerichtet das Funktionselement
geschutzt. Damit kann das Funktionsbauteil zeiteffizient und aufwandsarm bei hohem
Schutz des Funktionselementes hergestellt werden, zumal die Bildung der

Opferdunnschicht in der Regel einen hohen zeitlichen Aufwand erfordert.
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Funktionselement bezeichnet fachublich in der Regel ein Bauteil dem eine
einsatzzweckabgestimmte Funktionalitat, insbesondere eine Funktionalitat, welche Uber
eine Ubliche Tragefunktion hinausgeht, zukommt. Meist handelt es sich dabei um eine
elektrische bzw. elektronische Funktionalitat und/oder eine thermische, insbesondere
warmeleitende, Funktionalitat. Eine hohe Einsatzpraktikabilitat ist erreichbar, wenn das
Funktionselement mit einem bzw. als Informationsleiter und/oder Energieleiter und/oder
Warmeleiter, bevorzugt elektrischer Leiter oder Lichtleiter, ausgebildet wird, um eine
entsprechende physikalische GréRe mit dem Funktionsmaterial zu leiten, insbesondere
einen korrespondierenden Leitungskreis zu bilden bzw. als Teil eines solchen zu
fungieren. Beispielsweise hat es sich bewahrt, wenn das Funktionselement als
Signalleiter ausgebildet wird, um elektrische Signale oder Lichtsignale Gber das
Funktionselement zu Ubertragen. Alternativ oder kumulativ kann das Funktionselement
mit einem bzw. als Sensor, beispielsweise zur Messung einer Temperatur, eines Drucks,
einer Dehnung, einer mechanischen Spannung, einer elektrischen Spannung und/oder
einer Beschleunigung, ausgebildet sein, um eine entsprechende MessgrofRe zu messen.
Das Funktionselement kann eine elektrische bzw. elektronische Schaltung bilden oder
Teil einer solchen sein. Praktikabel ist es, wenn das Funktionselement mit einem bzw. als
Thermoelement fur eine Temperaturmessung ausgebildet ist. Eine vorteilhafte Umsetzung
ist erreichbar, wenn das Funktionselement mit einem bzw. als Peltierelement ausgebildet
ist, um das Funktionsbauteil zu heizen und/oder zu kihlen. Je nach
Anwendungszielsetzung kann das Funktionselement auf entsprechende Weise mit

unterschiedlichen Funktionalitdten ausgebildet sein bzw. werden.

Das Funktionselement kann mit bzw. aus Metall bzw. einer Metalllegierung, vorzugsweise
einer Ubergangsmetalllegierung, insbesondere einer Eisenbasislegierung und/oder
Kupferbasislegierung und/oder Silberbasislegierung und/oder Goldbasislegierung gebildet
sein. Je nach Anwendungszweck kann das Funktionselement aber auch mit einer
Aluminiumlegierung bzw. Aluminiumbasislegierung und/oder Nickellegierung bzw.
Nickelbasislegierung, oder anderen Anwendungslegierung gebildet sein. So kann es
beispielsweise zweckmaRig sein, das Funktionselement mit bzw. aus Konstantan zu
bilden. Dies gilt besonders, wenn das Funktionselement als elektrischer Leiter und/oder
Warmeleiter ausgebildet wird. Praktikabel kann es sein, wenn das Funktionselement mit
bzw. aus Kunststoff und/oder einem keramischen Material gebildet ist. Beispielsweise um

das Funktionselement als Warmeleiter oder Lichtleiter auszubilden. Insbesondere
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Siliziumverbindungen haben sich als praktikabel erwiesen. Es versteht sich, dass ein
Material des Funktionselementes abhangig von einem konkreten Anwendungszweck des

Funktionsbauteiles bzw. Funktionselementes ist.

Zweckmagig ist in der Regel vorgesehen, dass das Funktionsbauteil mit zumindest einer
ersten Koppelschnittstelle ausgebildet wird, um das Funktionsbauteil flr eine
bestimmungsgemale Verwendung des Funktionsbauteiles mit einer Funktionseinrichtung,
beispielweise einem weiteren Funktionsbauteil, derart zu verbinden, dass das
Funktionselement Uber die erste Koppelschnittstelle funktional bzw. entsprechend einer
Funktionalitét des Funktionselementes mit einer zweiten Koppelschnittstelle der
Funktionseinrichtung gekoppelt ist. Die zweite Koppelschnittstelle ist dabei zweckmagig in
der Regel formkorrespondierend zur ersten Koppelschnittstelle ausgebildet, um einen
unmittelbaren Kontakt, insbesondere Presskontakt, zwischen den Koppelschnittstellen
herzustellen. Die erste Koppelschnittstelle und zweite Koppelschnittstelle kénnen gleich
bzw. identisch ausgebildet werden. Die erste Koppelschnittstelle wird Ublicherweise an
einer Au3enseite des Funktionsbauteiles, meist als Teil einer AuRenoberflache des
Funktionsbauteiles ausgebildet, angeordnet. Ublicherweise wird die Koppelschnittstelle
als Teil des Funktionselementes oder mit diesem verbunden ausgebildet. Praktikabel ist
es, wenn das Funktionselement derart ausgebildet wird, dass sich dieses in zumindest
einer Richtung bis zu zumindest einer Au3enseite bzw. AuRenoberflache des
Funktionsbauteiles erstreckt, um die zumindest erste Koppelschnittstelle zu bilden. Fur
eine hohe Einsatzfahigkeit ist es glinstig, wenn mehrere erste Koppelschnittstellen
vorgesehen sind. Ist das Funktionselement mit einem bzw. als elektrischer Leiter gebildet,
so ist beispielsweise in der Regel vorgesehen, dass die erste Koppelschnittstelle als
elektrischer Kontakt ausgebildet wird, um die erste Koppelschnittstelle mit einer als
elektrischen Kontakt ausgebildeten zweiten Koppelschnittstelle der Funktionseinrichtung
elektrisch zu verbinden. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Funktionseinrichtung als
weiteres Funktionsbauteil ausgebildet ist, wobei die Funktionsbauteile derart miteinander
verbindbar sind, dass deren Funktionselemente Uber die jeweiligen Koppelschnittstellen

funktional miteinander koppelbar bzw. gekoppelt sind.
Vorteilhaft ist es, wenn das Funktionselement nach Aufbringen der Abdecklage zumindest

teilweise, bevorzugt im Wesentlichen géanzlich, aus der Funktionsbauteilstruktur bzw. aus

dem Funktionsbauteil entfernt wird, sodass eine Kavitat bzw. ein Hohlraum im

16 /39



10

15

20

25

30

16

Funktionsbauteil gebildet wird. Dem Funktionselement kommt damit eine Funktionalit&t
eines Formkerns zu, um gezielt eine oder mehrere Kavitaten bzw. Hohlrdume im
Funktionsbauteil zu erzeugen. Es versteht sich, dass eine Form bzw. Gestalt des
Hohlraumes bzw. der Kavitat dann Ublicherweise im Wesentlichen einer Form bzw.
Gestalt des Funktionselementes entspricht bzw. entsprechen kann. Auf diese Weise
kénnen besonders praktikabel beispielsweise Kanale, insbesondere Kihlkanéle und/oder
Heizkanale, im Funktionsbauteil gebildet werden, um im Einsatzzustand des
Funktionsbauteiles ein Medium, insbesondere zur Kihlung bzw. Heizung des
Funktionsbauteiles, durch die Kanéle zu leiten. Wenn die Opferdiinnschicht bzw. eine der
Opferdinnschichten an das Funktionselement angrenzend, insbesondere zwischen dem
Funktionselement und der Abdeckschicht und/oder zwischen dem Funktionselement und
dem Basiskdrper, angeordnet bzw. auf das Funktionselement aufgebracht wird bzw. ist,
bildet die Opferdiinnschicht Ublicherweise nach Entfernen des Funktionselementes eine
den Hohlraum bzw. die Kavitét begrenzende Wandflache. Damit kommt den
Eigenschaften, insbesondere Materialeigenschaften, der Opferdlinnschicht besondere
Bedeutung im Hinblick auf eine Anwendungsfunktionalitat des Funktionsbauteiles zu.
Bewahrt hat es sich hierzu, wenn das Funktionselement nach Aufbringen der Abdecklage
mit einem Auswaschmittel zumindest teilweise, bevorzugt im Wesentlichen, génzlich
geldst wird, um das Funktionselement aus der Funktionsbauteilstruktur bzw. dem
Funktionsbauteil, zumindest teilweise bzw. im Wesentlichen génzlich, zu entfernen bzw.
auszuwaschen. Ein Material des Funktionselementes kann dadurch in einen flieRfahige,
insbesondere flissigen, Zustand Uberflhrt werden und insbesondere aus einem Inneren
des Funktionsbauteiles abgeleitet werden. In der Regel ist vorgesehen, dass sich das
Funktionselement bis zu einer AuRenseite der Funktionsbauteilstruktur bzw. des
Funktionsbauteiles erstreckt, sodass das Funktionselement auf einfache Weise mit
Auswaschmittel beaufschlagbar ist. Alternativ oder kumulativ kann zumindest eine
Bohrung in die Funktionsbauteilstruktur eingebracht werden, um das Funktionselement
mit Auswaschmittel zu beaufschlagen. ZweckmaRig ist es, wenn das Funktionselement
mit bzw. aus einem Material gebildet wird, welches mit Wasser und/oder Aceton Iésbar
bzw. auflésbar ist. Praktikabel fir einen robusten Aufbau des Funktionsbauteiles ist es,
wenn das Funktionselement mit bzw. aus Kunststoff bzw. Kunststoffverbundmaterial
gebildet ist, welches, inshesondere mit Wasser und/oder Aceton, I6sbar ist.
Beispielsweise kann das Funktionselement mit bzw. aus Polyvinylacetat, auch PVA oder
PVAC genannt, und/oder Polyvinylalkohol, auch PVAL oder PVOH genannt, gebildet
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werden. Bewéhrt hat es sich dabei, wenn das Funktionselement mit inerten
Additivpartikeln gebildet wird, insbesondere mit einem Anteil von mehr als 50 Gew.-%,
bevorzugt mehr als 70 Gew-%, insbesondere bevorzugt mehr als 90 Gew.-%. Dies
erméglicht ein einfaches Ldsen bzw. Auflésen des Funktionselementes. Die
Additivpartikel weisen vorzugsweise eine durchschnittliche Additivpartikelgrofie,
insbesondere einen volumenaquivalenten Kugeldurchmesser, zwischen 50 pm und
500 pm, insbesondere zwischen 100 um und 300 pm, bevorzugt zwischen 150 um und
250 um, auf. Bewahrt hat es sich, wenn die Additivpartikel mit bzw. als Sand,
insbesondere Quarzsand, ausgebildet sind. Bevorzugt sind die Additivpartikel als
Formsand, gebildet in der Regel mit Quarzsand und einem Bindemittel zum Verbinden

des Quarzsandes, ausgebildet.

Es versteht sich, dass es fur eine hohe Einsatzfunktionalitat glinstig ist, wenn mehrere
Funktionselemente im Funktionsbauteil, insbesondere entsprechend vorgenannter Weise,
angeordnet werden. Insbesondere kénnen ein oder mehrere weitere Funktionselemente
zwischen Lagen des Basiskérpers und/oder zwischen auf den Basiskdrper aufgebrachten
Abdecklagen angeordnet werden. Glnstig ist es, wenn die mehreren Funktionselemente
unterschiedlich ausgebildet werden, insbesondere derart, dass diese unterschiedlichen
Funktionalitdten, beispielsweise entsprechend vorgenannter Ausbildungsmaéglichkeiten,
aufweisen. Zweckmafig kann es sein, wenn die mehreren Funktionselemente
miteinander gekoppelt sind, um in einem Einsatzzustand des Funktionsbauteiles eine
gemeinsame Funktionalitdt umzusetzen. Hierzu kénnen die Funktionselemente
beispielsweise einen vorgenannten Leitungskreis bilden oder Teil eines solchen sein. Um
eine hohe Robustheit und Einsatzfahigkeit auszubilden ist es entsprechend glnstig, wenn
weitere, insbesondere sédmtliche, Funktionselemente mit einer oder mehrerer
Opferdinnschichten geschitzt werden. Dies kann entsprechend den in diesem Dokument
beschriebenen Umsetzungsmadglichkeiten erfolgen. Vorzugsweise werden eine oder
mehrere Opferdinnschichten auf Oberflachen des bzw. der weiteren Funktionselemente
aufgebracht, um diese vor bei der Bildung des Funktionsbauteiles in die

Funktionsbauteilstruktur eingebrachter Schadigungsenergie zu schitzen.
Um eine Einsatzfahigkeit des Funktionsbauteiles zu optimieren ist es guinstig, wenn die

Opferdinnschicht abgestimmt auf eine Anwendungszielsetzung des Funktionsbauteiles

bzw. Funktionselementes ausgebildet wird. Hierzu kann es glnstig sein, wenn die
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Opferdiinnschicht elektrisch nicht-leitend bzw. elektrisch isolierend ausgebildet wird.
Abhéangig vom Anwendungszweck kann die Opferdlnnschicht elektrisch leitend,
insbesondere mit bzw. aus Metall, Ublicherweise Kupfer, Silber, Aluminium und/oder Gold,
gebildet sein. Inshesondere, wenn das Funktionselement als elektrischer Leiter
ausgebildet ist, ist es glinstig, wenn eine oder mehrere im Einsatzzustand des
Funktionsbauteiles mit dem Funktionselement in Kontakt stehende Opferdinnschichten
bzw. auf das Funktionselement aufgebrachte Opferdiinnschichten elektrisch isolierend
ausgebildet werden. Die Opferdinnschicht kann damit als elektrische Isolation flr das
Funktionselement fungieren. Es versteht sich, dass hierzu die Opferdinnschicht
zumindest so dick ausgebildet wird, dass diese bzw. deren vorgenannte Eigenschaften
bei einem nachfolgenden Aufbringen von Aufbringmaterial auf die Opferdiinnschicht nicht
zerstért werden. Je nach Aufbringverfahren haben sich hierzu insbesondere vorstehend

angegebene Dicken der Opferdinnschicht als praktikabel erwiesen.

Praktisch ist es, wenn die Opferdinnschicht derart ausgebildet wird, dass eine
Warmeleitfahigkeit der Opferdlnnschicht kleiner ist als eine durchschnittliche
Warmeleitfahigkeit des Funktionsbauteiles, insbesondere des Funktionselementes
und/oder Basiskdrpers und/oder der Abdecklage bzw. deren jeweiligen Materialien. Auf
diese Weise kann die Opferdlinnschicht als Warmewiderstandsschicht bzw. thermische
Isolation ausgebildet werden, beispielsweise um eine Leitung eines Warmestromes bzw.
Ausbreitung einer Warme im Funktionsbauteil zu beeinflussen bzw. vorzugeben. Wird das
Funktionselement als Warmeleiter ausgebildet, kann es je nach Anwendungszielsetzung
gunstig sein, wenn die Opferdinnschicht eine hohe Warmeleitfahigkeit, beispielsweise um
Warme Uber das Funktionselement durch die Opferdinnschicht hindurch in den
Basiskorper und/oder die Abdecklagen zu leiten, oder eine niedrige Warmeleitfahigkeit,
beispielsweise um Warme mittels des Funktionselementes mit wenig Warmeverlust bzw.
Warmeabgabe durch die Opferdiinnschicht hindurch an den Basiskdrper und/oder die
Abdecklagen weiterzuleiten, aufweist. Soll die Opferdlinnschicht warmeleitend bzw. mit
hoher Warmeleitfahigkeit ausgebildet werden, ist es glnstig, wenn eine durchschnittliche
Warmeleitfahigkeit der Opferdlinnschicht groRer als 3 W/(m-K), insbesondere gréRer als
10 W/(m-K), bevorzugt gréBer als 50 W/(m-K), insbesondere bevorzugt gréRer als

100 W/(m-K), betragt. Soll die Opferdinnschicht warmeisolierend bzw. mit kleiner
Warmeleitfahigkeit ausgebildet werden, ist es glinstig, wenn eine durchschnittliche

Warmeleitfahigkeit der Opferdlinnschicht kleiner als 3 W/(m-K), insbesondere kleiner als
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1 W/(m-K), bevorzugt kleiner als 0,5 W/(m-K), insbesondere bevorzugt kleiner als
0,1 W/(m-K), betragt.

Die Opferdiinnschicht kann mit bzw. aus Metall bzw. einer Metalllegierung, vorzugsweise
einer Ubergangsmetalllegierung, insbesondere einer Eisenbasislegierung und/oder
Kupferbasislegierung gebildet werden. Bewahrt hat es sich, wenn die Opferdiinnschicht
mit bzw. aus, insbesondere inertem, keramischen Material und/oder mit bzw. aus,
insbesondere inertem, Kunststoff gebildet wird. Auf diese Weise kénnen insbesondere
vorgenannte elektrisch isolierende und/oder thermisch isolierende Eigenschaften der
Opferdunnschicht praktikabel umgesetzt werden. Dies gilt besonders, wenn die
Opferdinnschicht an das Funktionselement angrenzt bzw. auf diese aufgebracht ist. Vor
allem wenn das Funktionselement wie vorstehend dargelegt entfernt bzw. gelést wird, um
einen Hohlraum bzw. eine Kavitat zu bilden, ist es guinstig, wenn die Opferdinnschicht

derart ausgebildet wird.

Gunstig ist es, wenn die Opferdinnschicht derart ausgebildet bzw. mit einem
Opferdinnschichtmaterial derart gebildet wird, dass in einem Zustand, in welchem die
Opferdinnschicht im Funktionsbauteil bzw. der Funktionsbauteilstruktur zwischen einem
ersten Material der Funktionsbauteilstruktur und einem zweiten Material der
Funktionsbauteilstruktur, welche an einander gegeniberliegenden Seiten der
Opferdiinnschicht an der Opferdinnschicht bzw. dessen Opferdliinnschichtmaterial
anliegen, angeordnet ist, eine Diffusionsneigung von Opferdinnschichtmaterial jeweils in
das erste Material und/oder zweite Material bzw. eine Diffusionsneigung jeweils von
erstem Material und/oder zweitem Material in Opferdiinnschichtmaterial kleiner ist als eine
Diffusionsneigung jeweils des ersten Materials in das zweite Material bzw. eine
Diffusionsneigung jeweils des zweiten Materials in das erste Material in einem Zustand, in
welchem das erste Material und zweite Material unmittelbar aneinander anliegen.
Bevorzugt ist es dabei, wenn eine Diffusionsneigung von Opferdinnschichtmaterial
jeweils in das erste Material und zweite Material kleiner ist als eine Diffusionsneigung des
ersten Materials in das zweite Material bzw. eine Diffusionsneigung des zweiten Materials
in das erste Material in einem Zustand, in welchem das erste Material und zweite Material
unmittelbar aneinander anliegen. Vorgenanntes kann nur fur jeweilige Hauptelemente

und/oder Nebenelemente der jeweiligen Materialien gelten. Damit kann mit der
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Opferdiinnschicht eine feinstrukturierte strukturelle Trennung von unterschiedlichen

Materialien des Funktionsbauteiles bzw. dessen Bestandteile umgesetzt werden.

Von Vorteil kann es sein, wenn mehrere Opferdinnschichten, insbesondere unmittelbar,
Ubereinander bzw. aufeinander im Funktionsbauteil angeordnet bzw. aufeinander
aufgebracht werden. Auf diese Weise ist vorteilhaft eine insbesondere vorgenannte
Anordnung von mehreren aufeinander aufgebrachten Opferdinnschichten umsetzbar. Die
Opferdiinnschichten kénnen dabei einander Uberlappend, insbesondere
aufeinandergestapelt bzw. aufeinandergeschichtet, angeordnet werden. Dadurch kann
eine besonders hohe Abschirmwirkung umgesetzt werden und/oder je nach konkreter
Ausbildung der Opferdinnschichten deren Eigenschaften in Kombination genutzt werden.
Insbesondere kdnnen dabei unterschiedliche Opferdliinnschichten mit bzw. aus
unterschiedlichen Materialien, insbesondere Materialzusammensetzungen, gebildet
werden. Beispielsweise kdnnen mehrere derart Ubereinander angeordnete
Opferdinnschichten elektrisch isolierend ausgebildet werden, um eine ausgepragte
elektrische Isolation im Funktionsbauteil umzusetzen. Zweckmagig kann es
beispielsweise sein, dass eine elektrisch leitende Opferdinnschicht auf eine elektrisch
nicht-leitende bzw. elektrisch isolierende Opferdiinnschicht, oder umgekehrt, aufgebracht
wird. Der elektrisch nicht-leitenden Opferdiinnschicht kommt dann die zuséatzliche
Funktionalitat einer Isolierung zu. Von Vorteil ist es, wenn zwischen dem
Funktionselement und dem Basiskdrper bzw. zwischen dem Funktionselement und der
Abdecklage jeweils eine Anordnung von mehreren aufeinander angeordneten bzw.
aufeinander aufgebrachten Opferdlinnschichten angeordnet ist. Die Anordnung bzw. eine
Opferdinnschicht der Anordnung grenzt dabei Ublicherweise an das Funktionselement an
bzw. liegt an diesem an. Gunstig ist es, wenn eine an das Funktionselement angrenzende
bzw. anliegende Opferdiinnschicht der Anordnung, beispielsweise die auf das
Funktionselement aufgebrachte Opferdinnschicht bzw. jene Opferdiinnschicht, auf
welche das Funktionselement aufgebracht ist, mit bzw. aus dem gleichen Material bzw.
der gleichen Materialzusammensetzung gebildet wird, wie das Funktionselement.
Dadurch kénnen die jeweilige Opferdinnschicht und das Funktionselement besonders
stérungsarm miteinander verbunden bzw. aufeinander aufgebracht werden. Zweckmaéanig
kann dann zumindest eine weitere Opferdlnnschicht, oder kdnnen gegebenenfalls
mehrere weitere Opferdiinnschichten, der Anordnung mit einem anderen Material bzw.

einer anderen Materialzusammensetzung ausgebildet werden, insbesondere abgestimmt
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auf eine Funktionalitdt des Funktionselementes. Ist das Funktionselement als elektrischer
Leiter ausgebildet hat es sich bewahrt, wenn die weitere Opferdliinnschicht der Anordnung
elektrisch nicht-leitend bzw. elektrisch isolierend ausgebildet wird. Auf diese Weise ist
zusatzlich zu einer Abschirmwirkung der Opferdiinnschichten der Anordnung eine
Isolierung des Funktionselementes umsetzbar. Je nach konkreter Ausflihrung kann es
gunstig sein, wenn weitere Opferdlnnschichten der Anordnung warmeleitend oder
warmedammend bzw. elektrisch leitend oder elektrisch nicht-leitend ausgebildet werden.
ZweckmaRig kann die jeweilige Anordnung von Opferdiinnschichten, wie vorstehend
schon dargelegt, mit 2, 3 oder mehr aufeinander angeordneten Opferdinnschichten, in

der Regel aber weniger als 10 Opferdiinnschichten ausgebildet werden.

Gunstig ist es, wenn die zumindest eine Opferdlinnschicht oder mehrere
Opferdunnschichten derart im Funktionskdrper angeordnet werden, dass das
Funktionselement im Wesentlichen ganzlich von Opferdlinnschichten umhdillt ist.
ZweckmaRig werden die Opferdinnschichten dabei auf das Funktionselement bzw.
dessen Oberflache kontaktierend angeordnet bzw. auf das Funktionselement aufgebracht.
Auf diese Weise ist ein besonders ausgepragter Schutz des Funktionselementes bzw.
dessen Funktionalitét erreichbar. Vorteilhaft ist es dabei, wenn mehrere
Opferdinnschichten unmittelbar aufeinander angeordnet bzw. aufeinander aufgebracht
werden. Die Opferdinnschichten bilden dann eine mehrlagige Hulle, wodurch das

Funktionselement besonders geschutzt ist.

Fur einen robusten Aufbau ist es praktikabel, wenn das Funktionselement zumindest
teilweise, insbesondere ganzlich, im Basiskérper versenkt angeordnet wird. Auf diese
Weise wird das Funktionselement konstruktiv durch den Basiskdrper geschuitzt.
Zweckmagig ist es hierzu, wenn der Basiskorper eine Vertiefung oder Nut aufweist, in
welcher das Funktionselement zumindest teilweise, insbesondere génzlich, versenkt
angeordnet wird. Wie vorstehend dargestellt kann es glnstig sein, wenn zwischen dem
Basiskdrper und dem Funktionselement zumindest eine Opferdinnschicht angeordnet
wird. Praktikabel ist es dann, wenn die Opferdlinnschicht auf eine oder mehrere
Vertiefungswéande bzw. Nutwénde, welche die Vertiefung bzw. Nut begrenzen,
aufgebracht wird. Es versteht sich, dass dies Ublicherweise erfolgt, bevor das
Funktionselement in die Vertiefung bzw. Nut eingeflgt bzw. in dieser gebildet wird. Um

eine hohe Robustheit und Widerstandsfahigkeit zu erreichen, ist Gblicherweise
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vorgesehen, dass der Basiskdrper und/oder die Abdecklage mit bzw. aus Metall,

insbesondere einer Eisenbasislegierung, bevorzugt Stahl, gebildet ist bzw. wird.

Fur eine hohe Robustheit und Widerstandsfahigkeit des Funktionsbauteiles im Einsatz ist
es gunstig, wenn mehrere Abdecklagen auf die Basiskérperoberfléche aufgebracht
werden bzw. die zumindest eine Abdecklage mit mehreren Abdecksublagen ausgebildet
wird. Unterschiedliche, insbesondere aneinandergrenzende, Abdecklagen bzw.
Abdecksublagen werden vorzugsweise mit einer unterschiedlichen
Materialzusammensetzung ausgebildet. Damit kann eine mit der bzw. den Abdecklagen
gebildete AuRenoberflache des Funktionsbauteiles auf einen jeweiligen Einsatzzweck
abgestimmt werden. Alternativ oder kumulativ ist es fur eine hohe Robustheit
zweckmaRig, wenn der Basiskdrper mit einer oder mehreren Basiskdrperlagen gebildet
wird. Unterschiedliche, insbesondere aneinandergrenzende, Basiskorperlagen werden

Ublicherweise mit unterschiedlichen Materialzusammensetzungen ausgebildet.

Das Ziel der Erfindung wird durch ein Funktionsbauteil der eingangs genannten Art
erreicht, wobei das Funktionsbauteil insbesondere mit einem erfindungsgeméafien
Verfahren herstellbar ist, wobei das Funktionsbauteil einen, insbesondere metallischen,
Basiskorper aufweist, auf welchem das Funktionselement aufgebracht ist und eine
Abdecklage, welche auf den Basiskdrper aufgebracht ist, sodass das Funktionselement
von der Abdecklage bedeckt ist, wobei zwischen dem Funktionselement und der
Abdecklage und/oder zwischen dem Funktionselement und dem Basiskdrper zumindest
eine Opferdinnschicht angeordnet ist, um eine Wechselwirkung zwischen einem
Funktionselementmaterial und einem Basiskdrpermaterial bzw. Abdecklagenmaterial

definiert vorzugeben oder zu verhindern.

Wie vorstehend dargelegt kann ein solches Funktionsbauteil auf aufwandsarme VWeise mit
einer optimierten Einsatzfahigkeit hergestellt werden. DarUber hinaus ist durch die
zumindest eine Opferdinnschicht eine Wechselwirkung zwischen dem
Funktionselementmaterial des Funktionselementes und dem Basiskérpermaterial des
Basiskorpers bzw. Abdecklagenmaterials der Abdecklage, insbesondere bei einer
einsatzgemaflen Verwendung des Funktionsbauteiles, definiert vorgebbar oder
reduzierbar bzw. verhinderbar. Je nach konkreter Ausbildung der Opferdiinnschicht kann

diese das Funktionselement funktional vom Basiskdrper bzw. der Abdecklage trennen
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oder eine definierte Wechselwirkung erlauben. So kann die Opferdinnschicht als
Warmewiderstandsschicht ausgebildet sein, dessen Warmeleitfahigkeit kleiner ist als eine
durchschnittliche Warmeleitfahigkeit des Funktionselementes und/oder des Basiskérpers.
Alternativ oder kumulativ kann die Opferdiinnschicht elektrisch isolierend oder elektrisch
leitend ausgebildet sein. Eine jeweilige konkrete Ausbildung und Anordnung der
zumindest einen Opferdinnschicht hdngt von einem jeweiligen Einsatzzweck des

Funktionsbauteiles ab.

Ein solches Funktionsbauteil ist auf einfache und praktikable Weise mit einem
erfindungsgemafen Verfahren herstellbar. Es versteht sich, dass das erfindungsgemaie
Funktionsbauteil entsprechend bzw. analog den Merkmalen, Vorteilen und Wirkungen,
welche im Rahmen eines erfindungsgemaien Verfahrens zur Herstellung eines
Funktionsbauteiles, insbesondere vorstehend, beschrieben sind, ausgebildet sein kann.
Analoges gilt auch fur das erfindungsgemaie Verfahren im Hinblick auf ein, insbesondere

nachstehend beschriebenes, erfindungsgemaies Funktionsbauteil.

Weitere Merkmale, Vorteile und Wirkungen ergeben sich aus den nachfolgend
dargestellten Ausfihrungsbeispielen. In den Zeichnungen, auf welche dabei Bezug
genommen wird, zeigen:

Fig. 1 bis Fig. 5 schematische Darstellungen von unterschiedlichen
Herstellungszustanden eines Funktionsbauteiles in einem Querschnitt des
Funktionsbauteiles;

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines weiteren Funktionsbauteiles mit mehreren
aufeinander angeordneten Opferdiinnschichten in einem Querschnitt;

Fig. 7 eine schematische Darstellung eines weiteren Funktionsbauteiles mit mehreren
Abdecklagen in einem Querschnitt;

Fig. 8 eine schematische Darstellung eines weiteren Funktionsbauteiles mit einem anders
ausgebildeten Funktionselement in einem Querschnitt;

Fig. 9 eine schematische Darstellung eines weiteren Funktionsbauteiles mit einem
Funktionselement gemag Fig. 8 in einem Querschnitt;

Fig. 10 eine schematische Darstellung eines weiteren Funktionsbauteiles mit einem
Funktionselement geméaR Fig. 9 mit mehreren aufeinander angeordneten

Opferdlnnschichten in einem Querschnitt.
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Fig. 1 bis Fig. 5 zeigen schematische Darstellungen von unterschiedlichen
Herstellungszusténden bei einer Herstellung eines Funktionsbauteiles 1. Das
Funktionsbauteil 1 bzw. eine Funktionsbauteilstruktur 2 des Funktionsbauteiles 1, welche
ein in der Bildung befindliches Funktionsbauteil 1 bzw. ein Halbfabrikat des
Funktionsbauteiles 1 bezeichnet, ist dabei jeweils schematisch in einem Querschnitt
dargestellt. Vorgesehen ist dabei, dass zur Herstellung des Funktionsbauteiles 1 ein
Funktionselement 4 in das Funktionsbauteil 1 bzw. einen Funktionsbauteilkbrper des
Funktionsbauteiles 1 integriert wird, um das Funktionsbauteil 1 mit einer Funktionalitat des
Funktionselementes 4 auszustatten. Der Funktionsbauteilkérper umfasst hierzu
Ublicherweise einen Basiskérper 3 und eine oder mehrere Abdecklagen 6, welche auf den
Basiskérper 3 aufgebracht werden, wobei das Funktionselement 4 zwischen dem
Basiskérper 3 und den Abdecklagen 6 angeordnet wird, um das Funktionselement 4 in
das Funktionsbauteil 1 zu integrieren. Fig. 1 zeigt einen Basiskérper 3, in welchen flr eine
Aufnahme eines Funktionselementes 4 eine Nut 7, Ublicherweise mit einem spanenden
Fertigungsverfahren, meist Frasen, eingebracht wird. Indem das Funktionselement 4
zumindest teilweise, vorzugsweise ganzlich, versenkt in der Nut 7 eingebracht ist, wird
dieses durch einen Ublicherweise widerstandsféhig ausgeflihrten Aufbau des
Basiskérpers 3 geschutzt. Der Basiskérper 3 ist vorzugsweise mit bzw. aus einer
Stahllegierung gebildet, um einen robusten Aufbau des Funktionsbauteiles 1 zu
gewahrleisten. Um die Basiskdrperoberflache bzw. einen Oberflachenabschnitt der
Basiskorperoberflache, auf welcher das Funktionselement 4 angeordnet werden soll, vor
einer Schadigungsenergie bei einem Aufbringen von Aufbringmaterial des
Funktionselementes 4 auf die Basiskdrperoberflache zu schitzen, wird zumindest eine
Opferdinnschicht 5 auf die Basiskdérperoberflache bzw. den Oberflachenabschnitt
aufgebracht, sodass die Opferdinnschicht 5 zwischen der Basiskérperoberflache und
dem Funktionselement 4 positioniert wird, dargestellt in Fig. 2. Hierdurch soll eine
unerwlnschte Wechselwirkung zwischen einem Material des Funktionselementes 4 und
einem Material des Basiskorpers 3 verhindert werden, um eine spéatere Funktionalitét des
Funktionselementes 4 nicht zu beeintrachtigen. Die Opferdinnschicht 5 wird hierzu auf
Nutwande der Nut 7 aufgebracht, vorzugweise derart, dass eine gesamte Grenzfléche
zwischen dem Funktionselement 4 und dem Basiskdrper 3 mit der Opferdlnnschicht 5
ersetzt ist. Es hat sich bewéhrt, wenn die Opferdinnschicht 5 mit einer Dicke zwischen
10 ym und 30 um ausgebildet wird. Um eine Schédigung des Basiskdrpers 3 bei einem

Aufbringen der Opferdiinnschicht 5 auf den Basiskdrper 3 méglichst zu verhindern, wird
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die Opferdiinnschicht 5 vorzugweise aufgebracht, indem in Pulverform vorliegende
Partikel beschleunigt und auf die Oberflache bzw. Nutwande des Basiskorpers 3 geleitet
werden, sodass die Partikel bei einem Auftreffen eine dichte und haftende
Opferdiinnschicht 5 bilden. Hierzu wird Gblicherweise als Aufbringverfahren
Kaltgasspritzen eingesetzt. Dadurch kann die Opferdinnschicht 5, ohne wesentliche
Beeintrachtigung der Oberflache des Basiskdrpers 3 bzw. insbesondere ohne wesentliche
Materialvermischungen zu verursachen, aufgebracht werden. AnschlieRend wird das
Funktionselement 4 auf dem Basiskérper 3 angeordnet bzw. auf die auf dem

Basiskdrper 3 aufgebrachte Opferdinnschicht 5 aufgebracht. Hierbei kann nunmehr mit
reduzierter Rlcksichtnahme auf ein Einbringen von Schadigungsenergie in die
Funktionsbauteilstruktur 2 vorgegangen werden und insbesondere ein
schadigungsenergieintensiveres Aufbringverfahren eingesetzt werden, zumal die
Basiskdrperoberflache mit der Opferdiinnschicht 5 geschutzt ist. Vorzugsweise wird das
Funktionselement 4 in flieRfahiger Form bzw. mit zumindest teilweisem Aufschmelzen des
Funktionselementmaterials, insbesondere stoffschllssig, auf die Opferdinnschicht 5
aufgebracht. Hierzu wird Ublicherweise ein GieRBverfahren oder additives bzw. generatives
Verfahren, insbesondere ein AuftragsschweiRverfahren, eingesetzt. Fig. 3 zeigt das
Funktionselement 4 in einem auf den Basiskérper 3 bzw. die Opferdiinnschicht 5
aufgebrachten Zustand, wobei das Funktionselement 4 vorteilhaft zumindest teilweise in
der Nut 7 angeordnet ist. Um das Funktionselement 4 bzw. dessen
Funktionselementoberflache vor einer Schadigungsenergie bei einem Aufbringen von
zumindest einer Abdecklage 6 auf die Funktionsbauteilstruktur 2 bzw. das
Funktionselement 4 zu schitzen, wird zumindest eine weitere Opferdinnschicht 5 auf das
Funktionselement 4 aufgebracht, sodass die Opferdtinnschicht 5 zwischen dem
Funktionselement 4 und der Abdecklage 6 positioniert wird, dargestellt in Fig. 4. Hierdurch
soll eine unerwiinschte Wechselwirkung zwischen einem Material des
Funktionselementes 4 und einem Material der Abdecklage 6 verhindert werden, um eine
spatere Funktionalitét des Funktionselementes 4 nicht zu beeintrachtigen. Die weitere
Opferdinnschicht 5 wird vorteilhaft mit einem vorgenannten Aufbringverfahren zur
Aufbringung vorgenannter zwischen dem Basiskérper 3 und dem Funktionselement 4
angeordneter Opferdinnschicht 5 aufgebracht. AnschlieBend wird zumindest eine
Abdecklage 6 auf die Basiskérperoberfléche aufgebracht, sodass das Funktionselement 4
mit der Abdecklage 6 Uberdeckt wird, dargestellt in Fig. 5. Dadurch ist das

Funktionselement 4 robust und widerstandsfahig in das Funktionsbauteil 1 integriert und
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vor aulleren Belastungen im Einsatz geschitzt. Fig. 5 zeigt damit exemplarisch eine

vorteilhafte Ausflhrungsvariante des Funktionsbauteiles 1.

Das Funktionselement 4 kann beispielsweise als elektrischer Leiter oder als Warmeleiter
ausgebildet werden. Je nach Ausbildung bzw. Anwendungszielsetzung des
Funktionselementes 4 kann es glinstig sein, wenn die Opferdlinnschichten 5 elektrisch
leitend oder elektrisch nicht-leitend bzw. elektrisch isolierend ausgebildet bzw.
warmeleitend oder wérmeisolierend ausgebildet werden. Wird das Funktionselement 4 als
elektrischer Leiter ausgebildet, ist es Ublicherweise zweckmaRig, wenn mit dem
Funktionselement 4 in Kontakt stehende Opferdlinnschichten 5 elektrisch isolierend
ausgebildet sind. Je nach Anwendungszielsetzungen kénnen dabei mehrere,
insbesondere vorgenannte, Opferdinnschichten 5 auf das Funktionselement 4 bzw. das
Funktionselement 4 kontaktierend aufgebracht sein. Die Opferdtinnschichten 5 kénnen
dabei mit bzw. aus unterschiedlichen Materialzusammensetzungen gebildet werden, um
die Opferduinnschichten 5 vorteilhaft auf eine Funktionalitdt des Funktionselementes 4
abzustimmen. Die Opferdlinnschichten 5 kénnen dabei aufeinander aufgebracht,

insbesondere gestapelt bzw. geschichtet oder einander Uberlappend, angeordnet werden.

Fig. 6 zeigt eine schematische Darstellung eines weiteren Funktionsbauteiles 1 in einem
Querschnitt. Das Funktionsbauteil 1 kann vorteilhaft im Wesentlichen gleich wie das
Funktionsbauteil 1 der Fig. 1 bis Fig. 5 und mit entsprechenden Merkmalen, Vorteilen und
Wirkungen aufgebaut sein bzw. werden. Dies gilt analog in umgekehrter Richtung. Im
Unterschied dazu weist das Funktionsbauteil 1 der Fig. 6 eine zuséatzliche
Opferdinnschicht 5 zwischen dem Funktionselement 4 und der Abdecklage 6 auf. Indem
zwischen dem Funktionselement 4 und der Abdecklage 6 mehrere Opferdinnschichten 5,
bevorzugt einander Uberlappend bzw. aufeinandergestapelt, angeordnet werden, ist eine
besonders ausgepragte Abschirmung bzw. Dampfung von einwirkender
Schédigungsenergie bei einem Aufbringen der Abdecklage 6 erreichbar. Es versteht sich,
dass grundséatzlich weitere zuséatzliche, insbesondere einander Uberlappende bzw.
aufeinander aufgebrachte, Opferdlinnschichten 5 zwischen dem Funktionselement 4 und
der Abdecklage 6 vorgesehen sein kénnen, um eine besonders robuste Abschirmung
bzw. Dampfung von Schadigungsenergie zu erreichen, wenngleich dies in der Regel mit

einem erheblichen Arbeitsaufwand verbunden ist.
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Fig. 7 zeigt eine schematische Darstellung eines weiteren Funktionsbauteiles 1 in einem
Querschnitt. Das Funktionsbauteil 1 kann vorteilhaft im Wesentlichen gleich wie das
Funktionsbauteil 1 der Fig. 1 bis Fig. 5 bzw. Fig. 6 und mit entsprechenden Merkmalen,
Vorteilen und Wirkungen aufgebaut sein bzw. werden. Dies gilt analog in umgekehrter
Richtung. Im Unterschied zum Funktionsbauteil 1 der Fig. 6 weist das Funktionsbauteil 1
der Fig. 7 mehrere Ubereinander angeordnete bzw. aufeinander aufgebrachte
Abdecklagen 6 auf, welche auf die Basiskdrperstruktur aufgebracht sind, sodass diese
das Funktionselement 4 (iberdecken. Auf diese Weise kann das Funktionselement 4,
insbesondere dessen Oberflache, spezifisch auf einen jeweiligen Einsatzzweck des
Funktionselementes 4 abgestimmt ausgebildet werden. Ublicherweise werden die
unterschiedlichen Abdecklagen 6 mit Abdecklagenmaterial unterschiedlicher
Materialeigenschaften ausgebildet. Glinstig kann es sein, wenn zwischen zwei
Abdecklagen 6 eine oder mehrere Opferdinnschichten 5 angeordnet sind bzw. eine
Opferdinnschicht 5 auf eine Abdecklagenoberflache, insbesondere auf vorgenannte
Weise, aufgebracht wird, um diese zu schitzen bzw. eine Wechselwirkung zwischen den

Abdecklagen 6 zu reduzieren bzw. vorzugeben.

Fig. 8 zeigt eine schematische Darstellung eines weiteren Funktionsbauteiles 1 in einem
Querschnitt. Das Funktionsbauteil 1 kann vorteilhaft im Wesentlichen gleich wie das
Funktionsbauteil 1 der Fig. 1 bis Fig. 5 bzw. Fig. 6 bzw. Fig. 7 und mit entsprechenden
Merkmalen, Vorteilen und Wirkungen aufgebaut sein bzw. werden. Dies gilt analog in
umgekehrter Richtung. Im Unterschied zum Funktionsbauteil 1 der Fig. 7 ist bei dem
Funktionsbauteil 1 der Fig. 8 keine Opferdinnschicht 5 zwischen dem Funktionselement 4
und dem Basiskoérper 3 angeordnet. Zudem kann wie in Fig. 8 ersichtlich vorgesehen
sein, dass der Basiskérper 3 nicht mit einer Nut 7 ausgebildet ist. Der Basiskérper 3 ist
vorteilhaft mit mehreren Basiskérperlagen 9 gebildet. Glinstig kann es sein, wenn
zwischen Basiskorperlagen 9 eine oder mehrere Opferdlinnschichten 5 angeordnet bzw.
auf eine Basiskdrperlage 9 aufgebracht werden, um die Basiskérperlage zu schitzen bzw.
eine Wechselwirkung zwischen den Basiskérperlagen 9 zu reduzieren bzw. vorzugeben.
Es kann auch vorgesehen sein, dass die Abdecklage 6 mit mehreren Abdecksublagen 8
gebildet ist, wobei die Abdecksublagen 8 unterschiedliche Materialeigenschaften
aufweisen. Es kénnen dann zwischen Abdecksublagen 8 eine oder mehrere
Opferdiinnschichten 5 angeordnet bzw. auf eine Basiskorperlage aufgebracht werden, um

die Abdecksublage 8 zu schitzen bzw. eine Wechselwirkung zwischen den
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Abdecksublagen 8 zu reduzieren bzw. vorzugeben. Wie in Fig. 8 ersichtlich ist vorteilhaft
zwischen dem Funktionselement 4 und der Abdecklage 6 bzw. den Abdecksublagen 8
eine Opferdiinnschicht 5, insbesondere auf vorgenannte Weise, angeordnet bzw. auf das

Funktionselement 4 aufgebracht, um das Funktionselement 4 zu schitzen.

Fig. 9 zeigt eine schematische Darstellung eines weiteren Funktionsbauteiles 1 in einem
Querschnitt. Das Funktionsbauteil 1 kann vorteilhaft im Wesentlichen entsprechend dem
Funktionsbauteil 1 der Fig. 1 bis Fig. 5 bzw. Fig. 6 bis Fig. 8 und mit korrespondierenden
Merkmalen, Vorteilen und Wirkungen aufgebaut sein bzw. werden. Dies gilt analog in
umgekehrter Richtung. Das Funktionsbauteil der Fig. 9 ist im Wesentlichen entsprechend
dem Funktionsbauteil der Fig. 8 aufgebaut. Im Unterschied zum Funktionsbauteil 1 der
Fig. 8 ist bei dem Funktionsbauteil 1 der Fig. 9 eine weitere Opferdinnschicht 5 zwischen
dem Funktionselement 4 und dem Basiskérper 3 angeordnet. Damit ist vorteilhaft sowonhl
zwischen dem Funktionselement 4 und der Abdecklage 6 als auch zwischen dem
Funktionselement 4 und dem Basiskdrper 3 eine Opferdlinnschicht 5 an das
Funktionselement 4 angrenzend angeordnet bzw. auf das Funktionselement 4 bzw. den
Basiskdrper 3 aufgebracht. Glnstig ist es, wenn die Opferdiinnschichten 5 derart
angeordnet sind, dass diese im Wesentlichen eine gesamte Grenzflache zwischen dem
Funktionselement 4 und der Abdecklage 6 und zwischen dem Funktionselement 4 und
dem Basiskérper 3 ersetzen. Das Funktionselement 4 wird damit, wie in Fig. 9 ersichtlich,

im Wesentlichen génzlich von den Opferdinnschichten 5 umhdillt.

Fig. 10 zeigt eine schematische Darstellung eines weiteren Funktionsbauteiles 1 in einem
Querschnitt. Das Funktionsbauteil 1 kann vorteilhaft im Wesentlichen entsprechend dem
Funktionsbauteil 1 der Fig. 1 bis Fig. 5 bzw. Fig. 6 bis Fig. 9 und mit korrespondierenden
Merkmalen, Vorteilen und Wirkungen aufgebaut sein bzw. werden. Dies gilt analog in
umgekehrter Richtung. Das Funktionsbauteil 1 der Fig. 10 ist im Wesentlichen
entsprechend dem Funktionsbauteil 1 der Fig. 9 aufgebaut. Im Unterschied zum
Funktionsbauteil 1 der Fig. 9 ist bei dem Funktionsbauteil 1 der Fig. 10 jeweils eine
Anordnung 10 von mehreren aufeinander angeordneten Opferdlinnschichten 5 zwischen
dem Funktionselement 4 und dem Basiskdrper 3 bzw. zwischen dem Funktionselement 4
und der Abdecklage 6 angeordnet bzw. auf den Basiskérper 3 bzw. das
Funktionselement 4 aufgebracht. Die verschiedenen Opferdiinnschichten 5 in der

Anordnung 10 werden Ublicherweise mit unterschiedlicher Materialzusammensetzung
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ausgebildet. Um eine robusten Verbund zu erreichen ist es gunstig, wenn eine an das
Funktionselement 4 angrenzende bzw. anliegende Opferdinnschicht 5 der jeweiligen
Anordnung 10, beispielsweise die auf das Funktionselement 4 aufgebrachte
Opferdiinnschicht 5 bzw. jene Opferdlinnschicht 5, auf welche das Funktionselement 4
aufgebracht ist, mit bzw. aus dem gleichen Material bzw. der gleichen
Materialzusammensetzung gebildet wird, wie das Funktionselement 4. Zweckmafig kann
dann zumindest eine weitere Opferdlinnschicht 5, oder kdnnen gegebenenfalls mehrere
weitere Opferdinnschichten 5, der jeweiligen Anordnung 10 mit einem anderen Material
bzw. einer anderen Materialzusammensetzung ausgebildet werden, insbesondere
abgestimmt auf eine Funktionalitat des Funktionselementes 4. Ist das Funktionselement 4
als elektrischer Leiter ausgebildet hat es sich bewéhrt, wenn die weitere
Opferdinnschicht 5 der Anordnung 10 elektrisch nicht-leitend bzw. elektrisch isolierend
ausgebildet wird. Auf diese Weise ist zusatzlich zu einer Abschirmwirkung der
Opferdiinnschichten 5 der Anordnung 10 eine Isolierung des Funktionselementes 4
umsetzbar. Je nach konkreter Ausfuhrung kann es glnstig sein, wenn die weitere
Opferdinnschicht 5 der Anordnung oder gegebenenfalls andere weitere
Opferdinnschichten 5 der Anordnung 10 warmeleitend oder warmedadmmend bzw.

elektrisch leitend oder elektrisch nicht-leitend ausgebildet werden.

In einer vorteilhaften AusfUhrungsvariante kann vorgesehen sein, dass das
Funktionselement 4 nach Aufbringen der Abdecklage 6 zumindest teilweise, bevorzugt im
Wesentlichen ganzlich, aus der Funktionsbauteilstruktur 2 entfernt wird, um eine Kavitat
bzw. einen Hohlraum in der Funktionsbauteilstruktur 2 bzw. dem Funktionsbauteil 1 zu
bilden. Entsprechend kann es glnstig sein, wenn die Funktionsbauteile 1 bzw.
Funktionselemente 4 der Fig. 5 bis Fig. 9 jeweils derart ausgebildet sind bzw. werden. Die
in Fig. 5 bis Fig. 9 dargestellten Funktionselemente 4 reprasentieren dann jeweils einen
Hohlraum bzw. eine Kavitat im Funktionsbauteil 1. Auf diese Weise kénnen besonders
praktikabel Temperierungskanéle, insbesondere Heizkanale und/oder Kuhlkanale, im
Funktionsbauteil 1 umgesetzt sein. Zweckmaéagig ist es, wenn das Funktionselement 4
derart ausgebildet ist, dass dieses zumindest teilweise, insbesondere im Wesentlichen
ganzlich, mit einem Auswaschmittel, insbesondere Wasser und/oder Aceton, I6sbar ist
bzw. gelést werden kann. Auf diese Weise kann das Funktionselement 4 auf praktikable
Weise mit dem Auswaschmittel ausgewaschen werden. Wie insbesondere an den in

Fig. 5 bis Fig. 9 dargestellten Funktionsbauteilen 1 ersichtlich, fihrt ein Entfernen des
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Funktionselementes 4 aus der Funktionsbauteilstruktur 2 bzw. dem Funktionsbauteil 1 zur
Bildung eines Hohlraumes bzw. einer Kavitat, wobei Wande welche den Hohlraum bzw.
die Kavitat begrenzen mit einer oder mehreren Opferdiinnschichten 5 gebildet sind. Auf
diese Weise ist der Hohlraum bzw. die Kavitat im Einsatzzustand des

Funktionsbauteiles 1 mit den Opferdiinnschichten 5 geschitzt. Um einen stabilen Aufbau
auch nach Entfernen des Funktionselementes 4 zu gewahrleisten, ist es gunstig, wenn die
Opferdinnschichten 5 mit Kunststoff und/oder einem keramischen Material gebildet sind.
Je nach Anwendungszielsetzung kénnen die Opferdiinnschichten 5 dabei
warmedammend bzw. warmeisolierend oder warmeleitend ausgebildet werden. Dies gilt
besonders, wenn mit dem Funktionselement 4 bzw. den Opferdlnnschichten 5 auf
vorgenannte Weise Temperierungskanéle gebildet werden sollen.

Auf diese Weise kann ein mehrlagiges Funktionsbauteil 1 mit hoher Einsatzféhigkeit
aufwandsarm hergestellt und angewendet werden, indem empfindliche bzw. funktional
wichtige Teile des Funktionsbauteiles 1 bzw. der Funktionsbauteilstruktur 2 mit einer oder
mehreren Opferdinnschichten 5 geschitzt werden. Durch ein Aufbringen von
Opferdinnschichten 5 auf eine Oberflache der Funktionsbauteilstruktur 2 bei der Bildung
des Funktionsbauteiles 1 wird die Oberfléache vor einem nachfolgend zur Bildung des
Funktionsbauteiles 1 auf der Opferdiinnschicht 5 angeordneten Material und einer damit
einhergehenden Schadigungsenergie, Ublicherweise einem hohen Warmeeintrag,
geschutzt. Indem zwischen dem Funktionselement 4 und dem Basiskérper 3 bzw.
zwischen dem Funktionselement 4 und der Abdecklage 6 eine oder mehrere
Opferdinnschichten 5 angeordnet werden, ist das Funktionselement 4 bei der Herstellung
und bei einem nachfolgenden Anwendungseinsatz des Funktionsbauteiles 1 geschuitzt,
sodass ein Funktionsbauteil 1 mit hoher funktionaler Qualitdt und Langlebigkeit

aufwandsarm hergestellt werden kann.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Funktionsbauteiles (1), welches ein
integriertes Funktionselement (4), etwa eine elektrische Leiterbahn, aufweist, wobei zur
Bildung des Funktionsbauteiles (1) das Funktionselement (4) auf eine
Basiskorperoberflache eines, insbesondere metallischen, Basiskérpers (3) aufgebracht
wird, wonach zumindest eine Abdecklage (6) auf die Basiskorperoberflache aufgebracht
wird, welche das Funktionselement (4) bedeckt, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eine Opferdiinnschicht (5) im Funktionsbauteil (1) angeordnet wird, um bei einem
Aufbringen von Aufbringmaterial auf einen Oberflachenabschnitt einer
Funktionsbauteilstruktur (2) des Funktionsbauteiles (1) zur Bildung des
Funktionsbauteiles (1) ein auf einer dem Oberflachenabschnitt abgewandten Seite der
Opferdinnschicht (5) befindliches Funktionsbauteilmaterial der

Funktionsbauteilstruktur (2) mit der Oberflachendtinnschicht vor einer
Schéadigungsenergie, insbesondere Warmezufuhr, welche beim Aufbringen des

Aufbringmaterials in die Funktionsbauteilstruktur (2) eingebracht wird, zu schitzen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine
Opferdiinnschicht (5) zwischen dem Funktionselement (4) und der Abdecklage (6)
und/oder zwischen dem Funktionselement (4) und der Basiskérperoberflache angeordnet
bzw. aufgebracht wird, um mit der Opferdlinnschicht (5) das Funktionselement (4) bzw.
die Basiskérperoberflache vor einer Schadigungsenergie, insbesondere Warmezufuhr, bei
einem anschlieRenden Aufbringen von Aufbringmaterial auf die

Funktionsbauteilstruktur (2) bzw. deren Oberflachenabschnitt zu schitzen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Opferdiinnschicht (5) mit einer Dicke zwischen 1 ym und 30 um, bevorzugt zwischen

10 um und 20 um, ausgebildet wird.
4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die

Abdecklage (6) mit einer Dicke gréRer als 30 um, bevorzugt zwischen 500 um und

2,5 cm, ausgebildet wird.
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5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das
Aufbringen des Aufbringmaterials, insbesondere das Aufbringen der Abdecklage (6)
und/oder das Aufbringen des Funktionselementes (4), mit einem zweiten
Aufbringverfahren und das Aufbringen der Opferdlnnschicht (5) mit einem ersten
Aufbringverfahren umgesetzt wird, wobei das zweite Aufbringverfahren
schadigungsenergieintensiver ist bzw. eine gréRere Schadigungsenergie verursacht als

das erste Aufbringverfahren.

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass bei
einem Aufbringen der Opferdinnschicht (5) auf einen Oberflachenbereich der

Funktionsbauteilstruktur (2) ein Oberflachenbereichsmaterial des Oberflachenbereiches

maximal bis zu einem 0,5-Fachen, insbesondere 0,3-Fachen, bevorzugt 0,1-Fachen, einer

Liquidustemperatur des Oberflachenbereichsmaterials aufgeheizt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Opferdinnschicht (5) gebildet bzw. aufgebracht wird, indem in Pulverform vorliegende
Partikel beschleunigt und selektiv auf eine Oberfldche der Funktionsbauteilstruktur (2)
geleitet, insbesondere geblasen, werden, sodass die Partikel beim Auftreffen auf die
Oberflache eine haftende Opferdinnschicht (5) bilden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Partikel in eine
Strédmung eines Transportgases injiziert werden, um die Partikel zu beschleunigen und
auf die Oberflache der Funktionsbauteilstruktur zu leiten, wobei das Transportgas vor

einem Injizieren der Partikel in das Transportgas in einen Plasmazustand des

Transportgases UberfUhrt wird, um die Partikel zu erhitzen.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Partikel
eine durchschnittlichen PartikelgréRe, insbesondere einen volumenaquivalenten

Kugeldurchmesser, zwischen 0,1 um und 25 pym aufweisen.
10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die

Opferdinnschicht (5) mit einem additiven bzw. generativen Fertigungsverfahren gebildet

bzw. aufgebracht wird.
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11. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das
Aufbringen des Aufbringmaterials mit einem Aufbringverfahren erfolgt, welches ein
Schmelzen einer Oberflache bzw. des Oberflachenabschnitts der

Funktionsbauteilstruktur (2), auf welche das Aufbringmaterial aufgebracht wird, bewirkt.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Opferdinnschicht (5) derart angeordnet wird, dass diese im Wesentlichen eine gesamte
Grenzflache zwischen dem Funktionselement (4) und der Abdecklage (6) und/oder

zwischen dem Funktionselement (4) und dem Basiskdrper (3) ersetzt.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Opferdiinnschicht (5) derart angeordnet wird, dass diese selektiv lediglich im
Wesentlichen die gesamte Grenzflache zwischen dem Funktionselement (4) und der
Abdecklage (6) und/oder zwischen dem Funktionselement (4) und dem Basiskérper (3)

ersetzt.

14. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Funktionselement (4) mit einem bzw. als Informationsleiter und/oder Energieleiter

und/oder Warmeleiter, bevorzugt elektrischer Leiter oder Lichtleiter, ausgebildet wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das
Funktionselement (4) nach Aufbringen der Abdecklage (6) zumindest teilweise, bevorzugt
im Wesentlichen ganzlich, aus der Funktionsbauteilstruktur (2) entfernt wird, sodass eine

Kavitét bzw. ein Hohlraum im Funktionsbauteil (1) gebildet wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Opferdinnschicht (5) elektrisch isolierend, insbesondere mit keramischem Material

und/oder mit Kunststoff, gebildet wird.

17. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
mehrere Opferdinnschichten (5) aufeinander angeordnet werden, wobei unterschiedliche
Opferdinnschichten (5) vorzugsweise mit unterschiedlichen Materialzusammensetzungen

ausgebildet werden.
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18. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass das
Funktionselement (4) zumindest teilweise, insbesondere ganzlich, im Basiskérper (3)

versenkt angeordnet wird.

19. Funktionsbauteil (1) mit integriertem Funktionselement (4), insbesondere
hergestellt mit einem Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 18, aufweisend einen,
insbesondere metallischen, Basiskdrper (3), auf welchem das Funktionselement (4)
aufgebracht ist und eine Abdecklage (6), welche auf den Basiskérper (3) aufgebracht ist,
sodass das Funktionselement (4) von der Abdecklage (6) bedeckt ist, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen dem Funktionselement (4) und der Abdecklage (6)
und/oder zwischen dem Funktionselement (4) und dem Basiskdrper (3) zumindest eine
Opferdunnschicht (5) angeordnet ist, um eine Wechselwirkung zwischen einem
Funktionselementmaterial und einem Basiskdrpermaterial bzw. Abdecklagenmaterial

definiert vorzugeben oder zu verhindern.
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