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Produktion auf innovativere Art
Additive Fertigung mit viel Zukunft

Die additive Fertigung schickt
sich an, die Produktion von
Teilen grundlegend zu dndern.
Frank Herzog, Griinder und
CEO der Concept Laser GmbH,
gibt interessante Einblicke,
was diesbeziiglich moglich ist
und noch kommen wird.

Sehr geehrter Herr Herzog,
die additive Fertigung ist auf
dem besten Weg, zu einem
wichtigen Bestandteil der
Teileproduktion zu werden.
Sie und ihr Unternehmen
sind ein Wegbereiter dieser
innovativen Art, Teile herzu-
stellen. Wie sind Sie auf die
Idee gekommen, Metallpul-
ver per Laser zu 3D-Teilen zu
formen?

Frank Herzog: Nun, das ist
sicher meinem beruflichen
Werdegang geschuldet. Ich
hatte das Gymnasium nach
der Oberstufe verlassen und
eine Lehre als Industrieme-
chaniker begonnen. Danach

begann ich ein Studium des
allgemeinen Maschinen-
baus. Wahrend dieser Zeit
kam ich mit der Stereoli-
thografie in Beriihrung und
war von dieser Technik total
begeistert. Ich liberlegte mir
damals, ob es nicht moglich
ware, auf diese Weise Werk-
stiicke aus Metallen, statt
aus Kunststoff herzustellen.
Fiir meine Diplomarbeit habe
ich mich dann entschieden,
diesen Gedanken aufzugrei-
fen. Damals — das war um
das Jahr 1998 herum - bau-
te ich den ersten 3D-Drucker
im Kleinformat, der manuell
bedient wurde und in der
Lage war, Metallpulver via
Laser zu festen Plattchen zu
verschmelzen. Diese Platt-
chen waren anfangs jedoch
recht zerbrechlich, weshalb
ich unbedingt eine Losung
brauchte, die mehr Festigkeit
versprach. Die Losung steu-
erte meine heutige Frau bei,
die zur gleichen Zeit an der

Frank Herzog kann zweifelsohne in einem Atemzug mit deut-
schen Erfindern, wie etwa Conrad Rontgen oder Konrad Zuse ge-
nannt werden, war es doch seine Idee, mithilfe eines Lasers aus
Metallpulver feste Teile herzustellen. Auf der Grundlage dieser
Idee griindete er im Jahre 2000 die Concept Laser GmbH, die im
Jahre 2016 zu 75 Prozent vom US-Unternehmen GE iibernommen

wurde.
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gleichen Fachhochschule stu-
dierte und fiir ihre eigene Di-
plomarbeit Zugang zu einem
Laser mit kiirzerer Wellenlan-
ge hatte. Sie lieh mir diesen
Laser fiir eigene Versuch aus.
Und siehe da, die Teile wur-
den damit fester, da das Pul-
ver besser aufgeschmolzen
wurde. Der damals fiir die
Diplomarbeit  hergestellte
Mini-3D-Drucker steht heute
Ubrigens in unserem Emp-
fangsraum.

Interessant, wie lange dau-
erte es dann noch, um von
der Idee zu einer ersten Pro-
totypanlage zu kommen?

Herzog: Nach unserem Stu-
dium war es der Wunsch von
meiner Frau und mir, eine
Firma zu grinden, die sich
dem pulverbettbasierten La-
serschmelzen von Metallen
widmet. Wir wollten Maschi-
nen bauen, mit denen dies
moglich war. Also griindeten
wir im Jahr 2000 die Concept
Laser GmbH und bauten mit
anfangs vier Mitarbeitern in
nur 15 Monaten einen ersten
Prototypen, den wir 2001 auf
der Messe >Euromold« der
Fachwelt vorstellten. Die Ma-
schine, genannt »M3 linears,
konnte Schmelzen, Abtragen
sowie Gravieren und war
praktisch eine Weltpremiere,
was uns damals gar nicht be-
wusst war. Jedenfalls war der
Zuspruch fiir diese Technik
damals enorm, was uns die
Gewissheit gab, auf das rich-
tige Pferd gesetzt zu haben.

Wie haben Sie dies alles
finanziert?

Herzog: Das war gar nicht
so einfach. Damals war es
sehr schwer, an angemesse-
ne Foérdermittel der offent-
lichen Hand zu kommen,
um ein derartiges Vorhaben

umzusetzen. Zum Gliick wa-
ren die Eigner der Hofmann
Innovation Group von der
Idee, mit einem Laser Pulver
aufzuschmelzen und darauf
feste Bauteile zu produzie-
ren, Uberzeugt und stellten
uns 1,5 Millionen DM zur Ver-
fligung, die innerhalb von
zwei Jahren riickzahlbar wa-
ren. Zusammen mit einem
offentlichen Darlehen der
Bayerischen Staatsregierung
in Hohe von 350000 DM
war damit der Grundstock
vorhanden, das Wagnis zu
schultern.

Ihre Laseranlagen haben das
Wort :Cusing¢ im Namen.
Was bedeutet dieses Wort?

Herzog: Der Begriff Laser-
CUSING, zusammengesetzt
aus dem C von Concept Laser
und dem englischen FUSING
(vollstandig aufschmelzen),
beschreibt die Technologie,
bei welcher wir das Pulver
schmelzen und nicht sintern.

2016 wurde Concept Laser zu
75 Prozent von General Elec-
tric iibernommen. Was hat
sich seither gedndert?

Herzog: Der Markt des 3D-
Metalldrucks wachst extrem
stark. Die Uberlegung vor
einigen Jahren war, ob wir
als relativ kleines Unterneh-
men mit damals rund 200
Mitarbeitern diesem Wachs-
tum gerecht werden konnen.
Unser Problem war, dass wir
mittel- bis langfristig nur
schwer in der Lage gewesen
wadren, personell und finanzi-
ell in der notwendigen Wei-
se zu wachsen, um mit der
stark steigenden Marktgro-
Be Schritt zu halten. Es war
die Befiirchtung vorhanden,
dass wir zwischen groRen
Unternehmen zerrieben wer-
den konnten. Also haben wir



uns nach einem starken Part-
ner umgesehen, der dieses
Wachstum moglich machen
wiirde. Diesen Partner ha-
ben wir in GE gefunden. Die
Power von GE erlaubt es uns,
die bisher verteilten Verwal-
tungs- und Produktionsbe-
reiche in einem Neubau,dem
sogenannten 3D Campuss,
zusammenzufihren. Wah-
rend die Produktion bereits
Mitte 2019 einziehen wird,
folgt die Verwaltung Mitte
2020. Rund 105 Millionen
Eurowurden in dieses Projekt
gesteckt. Geldmittel, die wir
nie hatten alleine aufbringen
konnen. GE hat nicht nur uns,
sondern noch weitere Firmen
erworben, um im Bereich
des 3D-Metalldrucks eine
weltweit fiihrende Stellung
einzunehmen. Darunter ein
schwedisches Unternehmen
(Arcam), welches Maschinen-
I[6sungen mit der EBM-Tech-
nologie anbietet, ein kanadi-
sches Unternehmen (AP&(C),
das Pulver herstellt sowie ein
Softwareunternehmen aus
Belgien (GeonX), das Losun-
gen im Bereich der Additiven
Fertigung anbietet. Ich bin
fest davon liberzeugt, dass
wir mit dem Zusammen-
schluss unsere Arbeitsplat-
ze in Lichtenfels auf Dauer
sichern und zusammen mit
GE eine starke Stellung auf
dem Weltmarkt erreichen
werden.

Wo sehen Sie die grofiten
Chancen des LaserCUSING?

Herzog: Uberall dort, wo
Produkte anders gedacht
werden. Das kann in der Me-
dizintechnik ebenso sein, wie
im Fahrzeugbau oder in der
Luft- und Raumfahrttechnik.
Das Verfahren des Selektiven
Laserschmelzens erlaubt es,
die Produktion bisher extern
angefertigter Teile wieder
ins eigene Haus zu holen,
da damit Dinge moglich
sind, fur die bisher spezielle
Maschinen oder Verfahren
notig waren. Wer bereit ist,
sein Portfolio hinsichtlich der
Fertigungsweise eigener Pro-

dukte zu hinterfragen, wird
feststellen, dass hier viel Po-
tenzial schlummert, Teile zu
vereinfachen, viele Einzeltei-
le in einem Teil zu vereinigen
oder die Zahl der Lieferanten,
und somit den Beschaffungs-
aufwand, zu reduzieren. Bei-
spielsweise kdnnen Module
fir die Raumfahrt kiinftig in
einem Stick gedruckt wer-
den und miissen nicht mehr
aus mehreren Komponenten
durch Loten oder SchweiRen
komplettiert werden. Dass
dies moglich ist, zeigt sehr
schon eine neue Satelliten-
antenne, die friiher aus 100
Einzelteilen bestand und
heute aus einem Stiick mit
unserem Verfahren komplett
aus Metallpulver hergestellt
wird. Durch die Additive Fer-
tigung konnte die Antenne
rund 95 Prozent leichter und
um rund 25 Prozent giinsti-
ger hergestellt werden. Zu-
dem ist die RF-Leistung sogar
besser, als die von herkdmm-
lich hergestellten Antennen.
Man sieht, dass das Spekt-
rum der Additiven Fertigung
sehr grol$ ist und nur durch
die Fantasie der Konstruk-
teure begrenzt wird. Es hilft
durchaus, ein wenig ,Spin-
nert“ zu denken, um zu neu-
en Ufern aufzubrechen!

Welche Verschiebung der
Marktanteile zwischen zer-
spanenden und aufbauen-
den Verfahren erwarten Sie
durch die zunehmende addi-
tive Fertigung?

Herzog: Ich denke, dass
weniger die zerspanenden
Bereiche, als vielmehr die
Gusstechnik ~ Marktanteile
durch das Laserschmelzen
von Metallen verlieren wird.
Wer sich das Spektrum addi-
tiv gefertigter Teile ansieht,
wird dies bestatigen. Da das
Finishen nach wie vor nétig
ist, wird es beim Zerspanen
zumindest nicht zu groReren
Verschiebungen kommen.

Erwarten Sie eine wvodllige
neue Gattung an zerspanen-
den Werkzeugmaschinen,

um additiv gefertigte Teile
nachzubearbeiten? Schlief3-
lich treten nur kleine Zer-
spanungskrifte auf, sind
verschiedentlich Passungen
einzubringen und Oberfli-
chen zu finishen.

Herzog: Das ist ein inter-
essanter Aspekt! Natirlich

miussen Maschinenbauer
sich wohl hinsichtlich des
Aufbaus ihrer Maschinen

Gedanken machen, da ad-
ditiv hergestellte Teile na-
hezu FertigmaR haben und
nur mehr wenige Zehntel-
millimeter abzutragen sind.
Werkzeugmaschinen fiir das
Nachbearbeiten additiv ge-
fertigter Teile werden daher
wohl anders konstruiert sein,
als Maschinen, die fiir mas-
sive Zerspanungsleistungen
gedacht sind. Insbesondere
werden diese wohl leichter
sowie agiler werden und
Uber Spindeln verfiigen, die
wesentlich hohere Drehzah-
len bieten, als sie heute an
Werkzeugmaschinen (ublich
sind.

Extrem feines Pulver stellt
eine Gefahr dar. Man denke
etwa an eine Staubexplosion
oder an Lungengingigkeit
beim Einatmen. Wie wer-
den kiinftige Lasercusing-
Maschinen konstruiert sein,
damit sehr feine Metallpul-
ver keine Gefahrquelle dar-
stellen?

Herzog: Aktuell sind Korn-
grofRen von 10 bis 40 Mik-
rometer Standard. Unsere
Maschinen sind derart kon-
struiert, dass solche Pulver
problem- und gefahrlos ver-
arbeitet werden koénnen.
Hinsichtlich der Kornergro-
Be ist es nicht unbedingt so,
dass das Pulver so fein wie
moglich sein soll. Ganz im
Gegenteil, auch grobere Kor-
ner sind durchaus interes-
sant, da diese beispielsweise
durch ihre kleinere Oberfla-
che weniger reaktiv sind und
weniger Feuchtigkeit binden.
Kleinere Kérnchen bedeuten
auch nicht unbedingt feste-

re Korper, da dies eine Fra-
ge des Gefliges ist, das sich
nach dem Erkalten bildet.
In dieser Frage gibt es noch
viel Forschungsbedarf. Auch
hier hilft uns der Zusam-
menschluss mit GE sehr, da
in diesem Unternehmen eine
diesbeziigliche Expertise vor-
handen ist.

Bisher gibt es keinen Ausbil-
dungsberuf, der auf die addi-
tive Technik zugeschnitten
ist. Welche Ausbildungsin-
halte miisste ein diesbeziig-
lich neuer Beruf haben?

Herzog: Ich denke nicht, dass
ein eigenes Berufsbild nétig
ist, um den Bedarf der Indus-
trie an Fachleuten zu decken,
die mit Maschinen fir die
additive Fertigung umgehen
kénnen. Ich wei aus meiner
eigenen Ausbildungszeit,
dass es fiir die verschiedenen
Berufe sogenannte Ausbil-
dungsmodule gibt, in deren
Rahmen man Feilen, Drehen
und Léten lernt. Ich kann mir
gut vorstellen, auch fiir die
additive Fertigung solch ein
Modul zu erstellen und in die
Ausbildung der relevanten
Berufe zu integrieren.

Je mehr Laserstrahlen in
einer Maschine zum Einsatz
kommen, desto schneller
sind die Teile fertig. Welche
maximale Laserzahl ist wirt-
schaftlich und technisch
sinnvoll?

Herzog: Aktuell bieten wir
Maschinen mit vier Lasern
an. Die Integration von im-
mer mehr Lasern in die Ma-
schinen ist zwar technisch
moglich, doch stellt sich die
Frage nach dem wirtschaft-
lichen Nutzen. Hinzu kommt,
dass auch die Steuerung der
Aufriistung angepasst wer-
den muss, schlieBlich muss
die Bahn jedes Laserstrahls
so berechnet werden, dass
sich die einzelnen Strahlen
nicht Gberkreuzen, was einen
fehlerhaften Schmelzprozess
an einer bestimmten Stelle
des Bauteils zur Folge hatte.
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Wir arbeiten durchaus daran,
den Bauprozess der Teile zu
beschleunigen, doch méchte
ich dazu noch nichts sagen,
in welche Richtung wir ge-
hen werden.

Grofle Teile benétigen ent-
sprechend grofie Maschi-
nen. Wo sehen Sie die Grenze
hinsichtlich der Maschinen-
grofie im Bereich der additi-
ven Fertigung?

Herzog: Grundsatzlich gibt
es fast keine Begrenzung der
BaugroRe, was die additive
Fertigung per Laserschmel-
zen von Metallen betrifft. Al-
lerdings wird der Auftrag von
Metallpulver bei steigender
Aufbauflache zum Problem.
Je groRRer die Flache, desto
schwieriger wird es, Schicht
fiir Schicht ein stets gleich-
maRiges Pulverbett zu erzeu-
gen. Hier sehen wir fiir das
bisher in unseren Maschinen
genutzte Verfahren Grenzen.
Die Lésung konnte sein, nur
an denjenigen Stellen Pulver
aufzutragen, an denen es
benétigt wird. Dazu muss je-
doch eine Moglichkeit gefun-
den werden, Pulver an Uber-
hangen sicher aufzubringen,
schlieBlich entstehen durch
dieses Verfahren Hohlrdume,
die frei von Pulver sind. Ergo
wiirde dort aufgetragenes
Pulver in die Tiefe fallen. Zu-
dem ist das Verzugsverhal-
ten von gréRBeren Bauvolu-
mina ebenfalls ein relevanter
Faktor fiir die Machbarkeit
von Bauteilen. Mit dem Mo-
dell >Project AT.L.A.S:« haben
wir zusammen mit GE jedoch
einen Drucker im Programm,
der Uber eine Druckfliche
von einem Quadratmeter
verfligt. Das Konzept ist mo-
dular ausgelegt, sodass kiinf-
tig auch groRere Teile damit
gedruckt werden konnen,
was nicht zuletzt fiir die Luft-
fahrtindustrie von Interesse
ist.

Additiv hergestellte Teile
konnen nicht nur Einzel-
teile, sondern ganze Bau-
gruppen sein. Ist es Utopie,

dereinst voll belastbare Bau-
gruppen herzustellen, deren
Einzelteile teilweise eine
Funktion haben, sich daher
bewegen konnen?

Herzog: Solche Teile wurden
von uns bereits hergestellt!
Beispielsweise haben wir fiir
einen Uhrenhersteller ein
Uhrenarmband produziert,
dessen einzelne Glieder nicht
mehr montiert werden miis-
sen. Dieses Armband kommt
fix und fertig aus dem Dru-
cker. Ein weiteres Beispiel ist
ein  Kupplungsgelenk, das
ebenfalls ohne Montage ge-
brauchsfertig durch das Ver-
schmelzen von Metallpulver
entsteht. Diese Beispiele
zeigen, dass man Produkte
neu denken muss, um die
Vorteile der additiven Ferti-
gung fiir sich zu nutzen. Hier

Uber viele Zwischenschritte
wohl durchaus erreichbar.

Verlieren kiinftig Passungen
an Bedeutung? Immerhin
wiren Spielpassungen und
Presspassungen bei additi-
ven Verfahren direkt pro-
grammierbar.

Herzog: Teilweise ja, so sind
etwa Presspassungen nicht
mehr nétig, da die Teile
durch eine additive Ferti-
gung bereits fest verbunden
sind. Spielpassungen sind
selbstverstandlich maoglich,
wie das Beispiel des bereits
erwahnten  Kupplungsge-
lenks zeigt. Allerdings sind
systembedingt natirlich
Grenzen gesetzt, was die
GroRe des Passungsspiels
betrifft. Zudem gilt: missen
Teile demontierbar sein, um

»Man muss Produkte neu denken, um die Vorteile der
Additiven Fertigung fiir sich zu nutzen.«

ist die Entwicklung erst ganz
am Anfang.Sicher werden im
Laufe der Jahre noch weitere
Innovationen kommen, die
immer naher zur perfekten,
einbaufertigen Komponente
flhren. So etwas muss Uber
einen langeren Zeitraum rei-
fen, da gute Ideen meist auf
zuvor gemachten Ideen auf-
bauen.

Wo werden die Grenzen sol-
cher Teile etwa hinsichtlich
Lebensdauer oder Drehzahl
sein?

Herzog: Aktuell sind fix und
fertig gedruckte, bewegliche
Teile natiirlich nicht mit Tei-
len zu vergleichen, die aus
mehreren einzelnen Kom-
ponenten bestehen, da etwa
die Oberflachenharte eines
Stiftes oder die Rauheit einer
Bohrung sich unterscheiden.
Nichtsdestotrotz sind die-
se Teile fiir untergeordnete
Anwendungen, in denen ge-
ringe Belastungen auftreten,
ideal. Hoch belastbare Lager
etwa sind derzeit noch uto-
pisch, doch ist dieses Ziel
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beispielsweise Wartungsar-
beiten zu ermoglichen, so
sind die Konstrukteure ge-
fragt, eine entsprechende
Losung zu finden, die sich
idealerweise additiv umset-
zen lasst.

Was sollte moderne Software
konnen, um fiir die Additive
Fertigung prédestiniert zu
sein?

Herzog: Nun, die Additive
Fertigung durch das Schmel-
zen von Metallpulvern muss
man als geschlossene Fer-
tigungskette betrachten.
Innerhalb dieser Kette sind
immer wieder verschiede-
ne Parameter anzupassen,
wenn der Prozess nicht wie
gewiinscht ablauft. Mit un-
serer Software ist es bei-
spielsweise moglich, die
Intensitat des vom Metall-
pulver  zuriickgestrahlten
Lichts auszuwerten. Dies er-
moglicht das Erkennen von
Abweichungen vom Sollwert,
und somit als Indikator fiir
mogliche Schwachstellen im
finalen Bauteil. Darliber hi-

naus ist es wichtig, vor dem
Start des Bauvorgangs die-
sen zunachst zu simulieren.
Dadurch kann beispielswei-
se der Warmegang festge-
stellt werden, der das Bau-
teil raumlich bewegen kann,
beziehungsweise im Bauteil
unnotig grofle Spannungen
aufbaut. Dies kann mit einer
Korrektur der Parameterwer-
te verhindert werden.

Vielfach ist das Verarbeiten
mehrerer Materialien ge-
wiinscht, um etwa Strom-
leitende und isolierende
Bereiche in einem Teil zu
erzeugen. Es gibt zwar Anla-
gen, die feste und elastische
Kunststoffe verarbeiten,
doch keine, die Metalle und
Kunststoffe verarbeiten kon-
nen. Ist von Concept Laser
eine Maschine in der Pla-
nung, die diese Liicke fiillt
oder wird dies aus techni-
schen Griinden nie moglich
sein?

Herzog: Das Verarbeiten
mehrerer Metalle sowie
Kunststoffe mit einer ein-
zigen Maschine ist sehr
anspruchsvoll. Wir stecken
hinsichtlich der Additiven
Fertigung erst in den Kinder-
schuhen einer groRartigen
Entwicklung,  vergleichbar
der ersten Automotoren, die
meilenweit von heutigen
Hochleistungsmotoren ent-
fernt sind. Sicher wird die Zu-
kunft auch bei der Additiven
Fertigung noch viele bahn-
brechende Erfindungen her-
vorbringen, an die wir aktuell
noch gar nicht denken. Ich
bin jedenfalls zuversichtlich,
dass uns die Additive Ferti-
gung noch viele Produkte
schenken wird, an die wir ak-
tuell noch gar nicht denken.
Entscheidend fiir zukiinftige
Entwicklungen sind jedoch
die jeweiligen Business Ca-
ses.

Die Maschinen von Concept
Laser sind voller patentierter
Innovationen. Wie koénnen
Sie sicherstellen, dass diese
nicht von Fernost-Plagia-



toren fiir deren Maschinen
unerlaubterweise  genutzt
werden?

Herzog: Der beste Schutz vor
Plagiatoren ist stiandige In-
novation. Hier sind, und wa-
ren wir immer sehr gut. Pa-
tente konnen hier dennoch
sehr hilfreich und ein flan-
kierender Schutz der eigenen
Produkte und Produktstrate-
gie sein.

Thr Unternehmen hat eine
ausgesprochen innovati-
ve Losung entwickelt, Teile
aus dem 3D-Drucker voll-
automatisch, also inklusive
nachfolgender Zerspanung
und Qualitdtskontrolle, her-
zustellen. Dazu fahren die
Teile von Kabine zu Kabi-
ne, wo sie vollautomatisch
weiterbearbeitet =~ werden.
Welche Zielgruppe haben
Sie hier im Fokus und wann
wird das Konzept realisiert
werden?

Herzog: Hier sprechen Sie
unser System >M LINE FAC-
TORY« an. Der Kerngedanke
dieses Systems ist die raumli-
che Entkopplung der Maschi-
neneinheiten zur Bauteilpro-
duktion sowie fiir Auf- und
Abriistvorgange. Diese Auf-
gaben konnen dank der mo-
dularen Architektur parallel
und rdumlich getrennt von-
einander durchgefiihrt wer-
den. In diesem Konzept ist es

moglich, eine beliebige An-
zahl von Maschinen mitein-
ander zu verkniipfen, sodass
voll automatisierte Maschi-
nennetzwerke entstehen, die
untereinander Daten aus-
tauschen. Das Konzept setzt
den Leitgedanken >Indust-
rie 4.0¢ auf lberzeugende
Weise um. Das Lasersystem
arbeitet mit vier Laserquel-
len, wobei mehr Laser dabei
grundsatzlich denkbar sind,
und ermoglicht in der Sum-
me seiner Eigenschaften die
wirtschaftliche  Serienpro-
duktion additiv gefertigter
Metallbauteile. Als Zielgrup-
pe haben wir alle Branchen
im Fokus, die Serienteile her-
stellen. In Zukunft méchten
wir alle wesentlichen Prozes-
se, wie etwa das Trennen der
aufgebauten Bauteile, das
Absaugen nicht bendétigten
Pulvers oder das Vermes-
sen der erzeugten Bauteile
voll automatisieren, sodass
eine wirklich autonome Pro-
duktion gegeben ist. GE ist
Ubrigens ein grofRer Kunde
von uns, der mit Begeiste-
rung unsere Technik seit
Anbeginn einsetzt. Die dort
gesammelten Erfahrungen
werden in unsere Maschinen
einflieBen, stehen demnach
spater allen unserer Kunden
zur Verfligung.

Wird die Additive Fertigung
Auswirkungen auf die Zahl
der Beschiftigten haben?

Herzog: Uber diese Frage ha-
ben schon die alten Weber
nachgedacht, die durch das
Aufkommen des automati-
schen Webstuhls um ihr Ar-
beitseinkommen fiirchteten.
Die Aufregung war umsonst,
denn sie fanden in den neu
entstandenen Fabriken bes-
sere  Arbeitsbedingungen
und hoéheren Lohn vor. Nicht
anders wird es bei der Addi-
tiven Fertigung sein. Sicher
werden anderswo, etwa in
der herkdmmlichen Produk-
tion von Gussteilen, Arbeits-
platze wegfallen, doch wer-
den viele neue Arbeitsplatze
bei Unternehmen entstehen,
die Teile via additiver Ferti-
gung herstellen. Dazu wer-
den Fachkrafte benétigt, die
sich mit der Additiven Ferti-
gung auskennen, und die fir
das Wachstum dieser neuen
Technologie bendtigt wer-
den! Nicht vergessen werden
darf, dass auch Konstrukteu-
re bendtigt werden, die in der
Lage sind, additiv zu denken.
Auf diese Weise wird es mog-
lich, Produkte einfacher und
somit giinstiger hinsichtlich
der Stiickkosten zu machen.

In welche Richtung wird
Concept Laser die Idee der
additiven Fertigung weiter-
entwickeln?

Herzog: Wir werden den
bereits eingeschlagenen
Weg weitergehen und neue

Modelle entwickeln, die es
erlauben, noch grofRere Bau-
teile additiv herzustellen. Na-
tirlich feilen wir an der Ge-
schwindigkeit, noch schneller
zum Teil zu kommen, sowie
an den Parametern, um die
Stiickkosten noch weiter zu
senken. Hier sind wir schon
ein ganzes Stiick vorange-
kommen. Lagen die Kosten
fur die Maschinenstunde im
Jahre 2001 bei rund 80 bis
100 Euro pro Stunde, so ist
diese heute auf rund 20 bis
25 Euro pro Stunde gesun-
ken. Konnten im Jahre 2001
nur Bauteile mit einem Volu-
men von einem Kubikzenti-
meter pro Stunde hergestellt
werden, so schaffen wir heu-
te, beim Ausreizen von zum
Beispiel  >Aluminium-Para-
meterns, sogar 126 Kubikde-
zimeter. Das Modell »Project
ATLAS.c wird sogar einen
derart groflen Bauraum bie-
ten, der es erlaubt, Teile zu
produzieren, die einen gan-
zen Kubikmeter einnehmen.
Unser Ziel ist demnach das
immer schnellere und kos-
tengiinstigere Herstellen von
Teilen, die gerne auch groRer
sein durfen.

Herr Herzog, :
vielen Dank E . E
fiir das sehr O
interessante

Interview. E

www.concept-laser.de

Verborgenes sichtbar machen

www.weltderfertigung.de

Welt der Fertigung —

mehr muss man nicht lesen  [Em




