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P e e 1€ @dditive Fertigung («3D-Druck») ist an sich nicht neu,

E Holmann / K. Oettmeier

rezie populdr wurde sie jedoch erst in den vergangenen Jahren

«Hype Cycle fiir den 3D-Druck

expectations
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30 Printing of Medical Devices
3D Printing in Manufacturing Operations

Industrial 30 Printing

3D Printing and Supply Chain
i
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time
Plateau will be reached in: SRSHE
Olesslhan2years ©Q2lo5Syears @5to10years A morethan 10 years @ before plaleau

industrielle Fertigung mittels additiver Verfahren als auch der 3D-Druck von privaten
Haushalten erfahrt ein grosses Medienecho.

-+
“' Universitit ScGallen Quelle: Garlner (2014)  =L0GHsG 2016
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} Derzeit gibt es einen regelrechten «Hype» um additive Fertigungsverfahren. Sowohl die

P e rieng. BETEILS heute gibt es zahlreiche Unternehmen unterschied-

E. Hofmann / K. Oettmaier

re=ie [icher Branchen, die additive Fertigung betreiben

%

Mehr als 3800/ «3D-Drucker» sind bei GE Uber 10 Mio. Horgerate wurden bereits
derzeit im Einsatz, insbesondere zur additiv gefertigt — AM wird mittlerweile bei
Fertigung von Krafistoffdisen 90% aller Horgeratschalen eingesetzt

Fress - Mehr 30 Mio:
p additiv Volvo Trucks
gefertigte Kro- nutzt AM zur
nen, Kappen Herstellung von
und Briicken in Montagewerk-
den letzten 6 zeugen i -
NELTG VAU ]

weltweit auf iiber 1 Mrd. € in 2013. Dies entspricht einem Wachstum von 65.4% im Vergleich
zum Vorjahr. Experten rechnen auch klnftig mit starken Zuwéchsen.

} Schitzungen zufolge belief sich der Markt fiir Produkte und Dienstleistungen im Bereich AM
p o =
‘A. Universitat St.Gallen Quelle: General Eleclric (2014), Roland Berger (2013), Swack (2015), Wohlers Associales (2014)  ©LoGHsG 2018




e e rears AM ist die Weiterentwicklung von Rapid Prototyping — die

v Produktionsreife unterscheidet sich je nach Anwendungsfeld

Sale 5

Hintergrunde zu AM:
= AMwurde urspriinglich flrden Bau von Prototypen entwickelt (Rapid Prototyping)

= 1987: erstes kommerzielles AM-System fir Kunststoffe
= 1995: erstes kommerzielles AM-System flrmetallische Werkstoffe

AM Reifegrad

& x
. : ‘N E n Volle Produklionsleistung
Rroduktionsreite von AM 23 L& = ===
|
o A A Industrielle Feri kleiner Stiickzahl
* Derzeit verfiigbare AM-Systeme sind & \ L g L Ll
Prim%‘lr nicht fur die Serienfertigung E E ‘ Potenzial anhand einer Pilotlinie erwiesen
entwickelt, sondern fiir den $ -
Prototypenbau ‘ .| Ferigung in Produkdionsumgebung erwiesen
= Geringere Produktionsgeschwindigkeit o o g
f q 2 Ferli Bauleil odukti he U b
bei Standardprodukten im Vergleich zu SfE erliging Yorautellen (procionsrahe Limgsbuna)
etablierten Technologien 53 Grundsatzliches Potenzial erviesen (produklionsnahe
En a8 Umgebung)
= Begrenzte Auswahl an Materialien ® =
u : = T 3 Machbarkeit i 1 bung bestali
= 2.T. Méangel in der Oberflachenqualitéit B E S B uaitg bl
= Schwierigkeiten bei der Sicherstellung E g Grundsatzliche Eignung far die Ferligung
einer konstanten Bauteilqualitét a — — ——

feldern industrielle Bauteile wirtschaftlich, in hohen Stiickzahlen und mit konstanter Qualitat
- herstellen kann,
‘&' Universitat ScGallen Quelle: Roland Berger (2013) ©LoGiisa 2016
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’ Die additive Fertigung muss erst noch beweisen, dass sie in verschiedenen Anwendungs-

P::}m%m Durch additive Fertigungstechnologien lassen sich komplexe,

max2e dreidimensionale Objekte auf Basis digitaler Modelle erstellen

Seile 6

Bei der additiven Fertigung (Additive Manufacturing, AM) wird'auf Basis eines digitalen Blueprints

eln dreidimenslonales Objekt mit nahezu beliebiger Form erstellt, Das Material wird dabei «Schicht
fir Schicht» aufgetragen («gedruckt»).

Starken der additiven Fertigung (AM)

* Design- und Geometriefreiheil

* L.d.R. keine objekispezifischen Werkzeuge erforderlich = Keramik
* Exzellente Leichlbaumdglichkeiten Nulzung = Metall
3 : unterschiedlicher

= Geringer Materialausschuss Malerallentind = Sand

= Moglichkeit zur wirtschafllichen Ferligung kleiner Stiickzahlen Werkstoffe = Kunstsloff

= Entwicklung, Design und Fertigung individueller Produkie * Wachs

= Maglichkeit zur Bestandsreduzierung und Verkiirzung von *ouvm.

Supply Chains

! arl|
| J— | |

AM bezieht sich auf die Fertigung industrieller Produkte mittels additiver o e v
Verfahren ' / |
= # Prototypenbau (Rapid Prototyping) L"{ | i ‘__ i }

= # privater «3D-Druck» zu Hause

Designfreiheit) machen AM fiir zahlreiche Branchen interessant — z.B. Automotive, Luft- und
Raumfahrt, Konsumgiiter und Medizintechnik.

b Ao manay

’ Die Vielzahl an méglichen Werkstoffen und spezifischen Stérken von additiven Verfahren (z.B.

©LOG HSG 2016
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P e e renens 25 @D nicht nur «eine» Art um additiv zu fertigen, sondern ein

E. Hofmann / K. Octimeier

weae ganzes Set unterschiedlicher additiver Fertigungstechnologien

Aufbau durch...

Material Polymerisation Verkleben Verschmelzen

SL: Sterealithografie -
PJ: Pholopolymer Jetting Keramik
BJ: Bender Jetling

LM: Laserschmelzen

§5: Schmelzschichtung

T
ESS: Elekironenstrahl- Metall ; BN
schmelzen B
LS: Lasersintern -
MJ: Material Jelting Sand

Kunststoff SL PJ S5

Wachs M

Variation der Intensitat

Tiefer Bestandigkeit Hoher

mdglich (z.B. durch Zugabe Glatter Oberfliche Rauer
von Substanzen mit

speziellen Eigenschaften) Hoher: Detailgenauigkeit Tiefer

Prolotypen, indirekle Prozesse Anwendung Funktionale Teile

gung muss erst noch beweisen, dass sie in verschiedenen Anwendungsfeldern industrielle

> Die Wahl des Verfahrens hat einen Einfluss auf die Bauteileigenschaften. Die additive Ferti-

> Bauteile wirtschaftlich, in hohen Stiickzahlen und mit konstanter Qualitat herstellen kann.
W& Universice ScGalfen Quelle: Addilively (2014) ©toaHsa zats
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" azn reang. POteNzialfelder fir AM sind Individualisierung, Leichtbau,

E. Hofmann /K. Oeltmeler

ms2e Parformancesteigerung, Funktionsintegration oder Ersatzteile

Sete 9

Individualisierung i Ersatzteile : Leichtbau

Bsp.: In-Ear Horgerite | Bsp.: Hydraulikblock
Gewicht: -80%
Leistung: + 50 %

Form individuell an den
Hérkanal des Kunden

angepasst
o Y 4
Potenzialfelder
von AM
Performancesteigerung Funktionsintegration
Bsp.: Tonaufnehmer Paradigmenwechsel;
Hohe Dichte, Festigkeit und e »Von der fertigungsgerech-

ten zur funktionsgerechten
Gestaltung»

Resonanzarmut, die mit
bisher Gblichen Verfahren
nicht maglich war

AM gilt als ein méglicher «Game Changer» im Ersalzteilgeschéft. So kénnte dank dieser
Technologien anstelle einer Ersatzteilproduktion auf Lager eine Produktion nach Bedarf erfol-
g i gen. Derzeitige 3PL-Umsatze in der Ersatzteillogistik liegen weltweit bei (iber 33 Mrd. CHF*.
?E Universitit StGallen  “Kumuliert; derzeitiger Anteil von AM am Ersalzteilgeschaft nicht bekannt Quelle: Armslrong & Associales (2010), Mebold (2013) ©LoG 1562016

Fee i resomy. B3€TEIS heute gibt es konkrete Anwendungsfalle in verschiede-

E. Holmann / K. Oettmeier

=2 nen Branchen — der Durchdringungsgrad ist meist noch gering

Seite 10
Typische Anwendungen von additiven Fertigungstechnologien und aktuelles Marktvolumen
Konsumgiiter/Elektronik Automobilbranche Medizintechnik
=  Werkzeuge und = Pumpen, Ventile, = Zahnbriicken, Kronen,
Fertigungsinstrumente, Stossstangen Zahnspangen
2.B. Greifer = Spezielle Bauteile fiir = Individuelle Prothesen fiir
= Eingebettete Elektronik, den Motorsport, z.B. Implantationen
z.B. RFID-Sender ; , Kihlkanale N * Chirurgische N
370 320 | Bohrschablonen | 280 |
- A
Werkzeuge und Formen Raumfahrt Weitere Anwendungsfelder
= Fertigungseinsatze, = Komplexe Leichtbau- = Architektur, Luftfahrt,
Weltsitor AN Werkzeuge und Formen Teile, z.B. Einspritzdiisen Militar
uﬂﬁs:ﬁif.( f fir Kihlkangle = Stationdre Turbinenkom- = Schuh- und Schmuck-
Mio. €(2012) = Werkzeugfertigung ponenten industrie, individualisierte
(direkt = AMund = = . Ersatzteile fiir Gas- - ‘ Design-Stiicke
indirekt = Muster) = 230 | turbinen 180 | = Ete. 330

und Rohstofflieferanten (z.B. aufgrund auslaufender Patente) kénnten die derzeitigen
Schwichen von AM an Gewicht verlieren. Bereits heute sind Anzeichen dessen bemerkbar.

} Mit zunehmender technologischer Reife und steigendem Wetlbewerb unter den Maschinen-
vZ
i, Universitit StGallen Quelle: Giffi, Gangula & lllinda (2014), Roland Berger (2013) ©L0GHSG 2016
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e e nns. D€ NUtzung von additiven Verfahren bewirkt einen Wandel

E. Holmann / K Qeltmeler

vz yon der «traditionellen» hin zur «digitalen» Fertigung

M Physisches Objekt
Physisch - 3D Scanning CT /MR Ultraschall

Virtuelles Objekt

Datennachbearbeitung
Digital -

3D-Datei fiir die Fertigung (CAD)

Physisch |

Bei der additiven Fertigung werden physische Objekte auf Basis von digitalen 3D-Modellen
gefertigt. Diese Digitalisierung der Fertigung bewirkt, dass Produktdesign und Fertigung

) raumlich voneinander getrennt werden konnen.
‘E Universitit St.Gallen ©LOG-HSG 2016




Potentiale und Auswirtkungen
der additiven Fertigung
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Fallbeispiel: Auswirkungen der additiven Fertigung auf die
Supply Chain-Konfiguration von Liebherr Aerospace Lindenberg

Versand

TEER
Aerospacs

Lieferant 1 Fréasmaschinen ll! B
Lieferant 2 Schmiedeteile Versand ;|
¥ = —
Traditionelle
Unternehmen WE Fertigung von Nachbearbeitung Versand
Metallteilen —I
¥ ==
Verbau im + Frésen von Metallteilen (z.B. Hebeln)
WE Flugzeug * Materialausnulzung ca. 30 %
+ Bestellvorlaufzeit fiir Schmiedeteile bis zu
9 Monate
) 1 AM-Maschinen /;.
q el Lieferant - —— e Versand :l
\ “50“ i 2 M.e!al_!nl_lw__er:fm‘;AM SPEED
\ ¥ = . : .
v 4 LT e SPF?-D
\ —I )
¥
Verbau im \ + Materialausnulzung von ca. 95 %
WE Flugzeug « Geringerer Nachbearbeitungsaufwand, da
das Produkt nédher an der Endkontur ist

'r'.'." Universitit StGallen

Schnelle Verfiigbarkeit von Metallpulver

Auswirkungen aufgrund der additiven Fertigung von Metallteilen (u.a. Hebeln): Verringerte
Vorlaufzeiten in der Beschaffung, Reduzierung des mechanischen Nachbearbeitungs-
aufwands, verringerter Materialausschuss, verringertes Gewicht des gefertigten Hebels .

Quelle: Stalzle, Hofmann & Oellmeier (2015) ©L0GHSG 2016

Potentiale und Ausvirkungen
der additiven Fesigung
E Hafmann / K. Osttmeler

Fallbeispiel: Wie die additive Fertigung die Supply Chain des
Schweizer Horgerateherstellers Sonova verandert hat

17.03.2016
Seite 14
sonova Akustiker: Hersteller | Akustiker
HEAR THE WORLD \
Traditionelle
Ohrabdruck Versand Fertigung

Positiv — Negativ — Positiv

W\ Physisches Beslellfw
- e

Digitale Daten und 3
fvirmelle Bestellinformation *

Scan des
Abdrucks

Ohrabdruck ) F

b s g et '

=
‘A. Universitit StGallen

Versand ‘ )
. &

(Rohling = Form= gegossenes Produkt)|

Versand

Auswirkungen aufgrund der additiven Fertigung von Horgerétschalen (u.a.): Durchlaufzeit-
reduktion um 24 h, neue Geometrien/verbesserte Akustik, hthere Préazision und Wiederhol-
genauigkeit, Kostenreduktion sowie Konsolidierung von Produktionsstatten (34 = 8).

Quelle: Stolzle, Hoimann & Oelimeier (2015) ©LoGHsG 2016




" £INE l0kale, bedarfsgerechte Ersatzteilfertigung mit AM erméglicht

E.Helmann / K. Qettme/er

e Bestands- und Kapitalkostenreduzierungen

Saita 15
- Komissio- Rohmaterialtransport
Lieferant E:z;‘l:t;:ﬂ:l nierung zur zentralen
9 und WA Produktionsstitte _,
t =, 4 Komissi
Ersatzteil- il ey 2048sl0 Ersatzteil-
Unternehmen WE ; ( X ) Lagerung ( x nierung
- produktion A & / und WA transport
¥
Ersatzteil-
Kunde WE X
-'-.‘\ Lieferant Hohmatarial; K:?i:]rizﬁgr Rohmaterialtransport
{ ﬁgﬁ'ﬁ“"""' \ beschaffung und WA —|
v
L ¥ T Y .
Komissio- ci Y .
e nierung . /\
ndMA , _I SPEED
¥ =
WE Ersatzteil- AM in |lokalen Service Centers,
nulzung - .ﬂ Ferligung an konkreten Kundenbedari
= gekoppel

Eine bedarfsgerechte, additive Herstellung von Ersatzteilen wurde im EU-Projekt

«DIRECTSPARE» untersucht. In der Luft- und Raumfahrt wird die dezentrale Ersatzteilferti-

- gung bereits erprobt: Auf der ISS wurden schon erste Ersatzteile per AM hergestellt.

FA',' Universitit StGallen Quelle: in Anlehnung an Holmsirom et al. (2010) ©1oa Hsa 2016
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T vy |1 €CHNOlOgiebezogene Mdglichkeiten durch die additive Fertigung
E. Hofmann / K. Ogtimefer
17.032016
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Technologiebezogene Maglichkei durch die additive Fertigung

|
Gréssare 41
Gestaltungs-/Designfreiheit 3,9 1l
Verbesserte
Leichtbaumaglichkeiten

Funktionsintegration im Bauteil

1

Reduzierter Materialeinsatz
Gesamtdurchschnitt
(Potenzielle) Nutzer: 3,6

Hahere Produktqualitat Nicht-Mutzer: 3.3

5
Stimme nicht zu Stimme volistandig zu

Designfreiheit als bedeutendsten technologiebezogenen Vorteil von additiven Verfahren. Dies
> lasst sich vermutlich auf den Wegfall von objektspezifischen Werkzeugen zuriickfihren.
“' Universitat StGallen Quelle: Stolzle/ Hofmann/ Oeltmeier (2015)  eLoaHsG 2016

’ Sowohl (potenzielle) Nutzer als auch Nicht-Nutzer empfinden die Gestaltungs- und




renae maninser | jofarantenseitige Moglichkeiten durch die additive Fertigung
E Hofmann / K. Oelimeler
17.03 2018
Seite 17
Lief: t itige Moéglichkeiten durch die additive Fertigung
Vormontagetatigkeiten
Reduktion und Vereinfachung
von Fertigungsschritten
Transportleistungen
Verringerung der Lieferantenzahl “
Gesamtdurchschnitt
(Potenzielle) Mutzer: 3,6
Einfachere Trennung von Aufgaben in Nicht-NMutzer: 3,3
Produktdesign und Fertigung
i S
Stimme nicht zu Stimme vollstandig zu
Die (potenziellen) Nutzer sehen insgesamt deutlich mehr lieferantenseitige Mdglichkeiten in
der additiven Fertigung. Vor allem eine Verkiirzung der Supply Chain aufgrund des Wegfalls
o i von Vormontagetétigkeiten empfinden sie als vorteilhaft.
‘g Universitat StGallen Quelle: Stolzle/ Hofmann/ Oeltmeier (2015)  ©L0GHsG 2015

ranise o | ncJenseitige Moglichkeiten durch die additive Fertigung

E. Hatmann / K. Oattmelsr
17.032016
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d it Maglichkeiten durch die additive Fertigung

Schnellere Reaktionen auf veranderte
Kundenbedsfnisse

Kundenindividuelle Produktion

Kurzera Vorlaufzeit und ‘
hoheres Kundenserviceniveau "
Gesamtdurchschnitt
(Potenzielle) Nutzer: 3,9

Produktion in der Mahe des Kunden T Micht-Mutzer: 3,0
1 5

Stimme nicht zu Stimme vollstandig zu

Insgesamt sehen die (potenziellen) Nutzer von additiven Fertigungstechnologien deutlich mehr
Potenziale durch die Technologien auf der Demand-Side als die Nicht-Nutzer.

N e ]

o
‘: Universicit StGallen Quelle: Stélzle/ Holmann/ Oettmeier (2015)  ©L0GHsG 2016




Potentiale und Auswirkungen
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Die additive Fertigung bringt Chancen, Risiken sowie neue
Anforderungen fir die Intralogistik

o
V& Universiu SeGaten

Chancen E Risiken
Nutzung von additiven - Wegfall von innerbetriebli-
" -

Fertigungstechnologien chen Transporten und
durch Intralogistikanbieter, weniger Lagerhaitung
z.B. zur Herstellung von aufgrund einer verringerten
Ersatzteilen Anzahl an Werischépfungs-
stufen und einer Fertigung
«on demand»

Auswirkungen der
additiven Fertigung auf
die Intralogistik

Innovationsimpulse
AM kann zusammen mit

Neue Anforderungen (?)
Manche Intralogistiklo-

sungen konnten nicht einer modernen Intralogistik
adéquat fiir AM sein, da sie ein Enabler fiir die «Fabrik
auf die Anforderungen von der Zukunft» in Industrie 4.0
«traditionellen» Fertigungs- sein

netzwerken abgestimmt sind

vorantreiben) und sich die Potenziale sowie Risiken bewusst machen, die mit einer stérkeren
Etablierung dieser Verfahren verbunden sind.

} Intralogistikanbieter sollten die weitere Entwicklung von AM weiterverfolgen (ggf. sogar aktiv

D LOG-HSG 2016

10
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o oginitiative
1! FF olemi‘ \t ; #IR
ﬁ-‘é::l 1m==-,par-ltci ation

\

Kooperationspartner: sigt
Additively, ein Spin-off de ItIVE|g
der ETH Zirich ) your access to ID printing

©LOG HSG 2016

|Potentiate und Auswirkungsn
der additiven Fertigung
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Mégliche Zugénge fir Unternehmen zur Nutzung von
additiven Fertigungstechnologien

<
VA Universitit SeGallen

Zugang zu additiven Fertigungstechnologien

| SRy t . Aufsaizpunki der KTl
 Make 2 P brojoktinitiative:

Bezug additiv gefertigter Objekte tiber

Eigenfertigung additiv
Dienstleister (Auftragsfertigung)

gefertigter Objekte

« Inveslition in Maschinen und Rohstoffe fir die »  Einkauf von addiliv gefertigten Teilen (Proto-
additive Fertigung, um selbst additive Bauteile typen/Serienteilen) tber Dritthersteller auf
herzustellen Basis selbstersteliter 3D-Konslruktionsmodelle

«  Vorteil: Know-how Aufbau im Unternehmen in = Vorteil: Know-how Aufbau im Unternehmen in
Bezug auf die additive Ferligung Bezug auf die additive Fertigung (insb. im

Design von addiliv gefertigten Obijekten),
Zugang zu einer breilen Palelte an additiven
Fertigungstechnologien, kein Investitionsrisiko

= Nachteil: Compliance-Risiken (z.B. Geheim-
haltung), erhdhter Koordinationsaufwand

= Nachteil: finanzielles Risiko (z.B.
Investitionsausgaben), «Lock in»-Effekt bzgl.
der verwendeten Technologie

Beispiele fiir Schweizer Dienstleister K
im Bereich der additiven Auftragsfertigung: BT v ﬁﬂ LMS pror’\rhs

3D PRECSION SA

Objekte tber Lieferanten (Auftragsfertigung). Bereits heute hat sich ein reger
Anbietermarkt fiir additiv gefertigte Teile etabliert, der ein anhaltendes Wachstum erfahrt.

KTI = Kommission fior Technologie und Innovation (Teil des Eidgendssischen Departements [r Wirtschaft, Bildung und Forschung) =106 HsG 2016

} Die Projekinitiative von LOG-HSG konzentriert sich auf den Bezug additiv gefertigter

11



e renans. BesONderheiten bei der Beschaffung von additiv gefertigten

E Hofmann { K. Ostimeies

"=s_Objekten im Rahmen der Auftragsfertigung

Klassischer Beschaffungsprozess in der Auftragsfertigung (Beispiel):

Werkzeug-
herslellung und
Produktionder
Bauleile aus

Sprilzquss

Eintreffen
der Bauteile
beim

Besteller

Verhandlung mit
Lieferanten tber
Produktions-

kosten*

Lieferanten-
wahl durch
den Einkauf

Konstruktion eines
Bauleils, z.B. fiir

“Cosl Engineer i.d.R. efforderlich

Der klassische Einkaufsprozess funktioniert gut, sofern selten Bestellungen tber grosse Volumina anfallen
und lange Verlaufzeiten existieren. Zudem massen die Anforderungen standardisiert abbildbar sein.

 Heraus e ' fert i .

* Beim Einkauf additiv gefertigter Objekte werden tendenziell kleine Stiickzahlen unterschiedlicher Bau-
teile (keine Standardprodukte) bezogen = hoher Overhead aufgrund grosser Anzahl an Bestellungen bei
Autsatzpunkt geringem Bestellvolumen und enormes Datenaufkommen an der Schnittstelle zum Lieferanten**

der Projekt- € e i i : i . ;
* Einkéufer verfiigen i.d.R. iiber zu wenig technisches Know-how fiir die Material- und

W L Technologieauswahl und die diversen technischen Riicksprachen, wahrend Ingenieure kaum
Einkaufserfahrung haben
Das KTI-Projekt soll die Unternehmen bei der Auswahl und Implementierung von
geeigneten organisatorischen und prozessualen Massnahmen fiir den Einkauf additiv
g A — gefertigter Objekte im Rahmen der Auftragsfertigung unterstitzen.
‘E Universitat SeGallen “"da die CAD-Daten fir jedes Produkt bzw. jede Produktanderung an den Lieferanten neu (berlragen werden miissen ©L0G H5G 2016

i e Projektidee «Swiss 3D-Sourcing»

E. Hafmann / K Qeltmeier

"szn (Gilt es weiterzuentwickeln und zu Uberpriifen)

Herausforderungen

Einkaufer
Handell
Rahmenverrag
mit Lieferanten aus

Zusammenarbeit Lieferant
'>'"‘-"'"'----"-"' Stelll die verschiedenen
Bauteile mithilfe von
additiven Ferligungs-
technologien her und
muss dafiir ggl. weitere
Dienslleister einbeziehen

A

Ingenieur
Enlwickell Bauteile far die
addilive Ferligung und lasst
die Objekle auf Basis von
CAD-Daten und beslimm-
len Paramelern fertigen

Im Rahmen des KTI-Projektes sollen Prozesse, Strukturen und Tools fir die
Beschalfung additiv gefertigte Objekte erarbeitet werden (u.a. Erstellung von Anforde-
Ve rungsprofilen fir Einkaufer und Ingenieure, Prozess- und Organisationsleitfdden).*
FA‘ Universitit StGallen ‘Im Rahmen des Projekis sollen zudem Emplehlungen fiir die Zusammenarbeit mit den Lieferanten erarbeitet werden.  ©Loa Hsa 2018

12




P i Fazit: Das Potenzial fiir AM ist gegeben — es sind allerdings

weme noch zahlreiche Herausforderungen zu l6sen

Seita 25
Technologische Herausforderungen Betriebswirtschaftliche
(Auswahl) Herausforderungen (Auswahl)

= |dentifikation von Produkten bzw. = Business Case fir die serienmassige
Baugruppen mit AM-Potenzial Fertigung mit AM oder die Beschaffung
von additiv gefertigten Objekten

3:2,ReiEpgineating von fredokicRRay, identifizieren (Lebenszykluskosten!)

Baugruppen («Design for AM»)

= Auswirkungen von AM aufl Prozess-
landkarten, die Supply Chain und das
eigene Unternehmen untersuchen:

= Entwicklung von Konstruktions-
methoden fiir AM

= Generell: Entwicklung von AM

0 = . & ;
Technologien vorantreiben: (Potenzielle) Veranderungen in

verschiedenen Supply Chains
typologisieren (z.B.
Ersalzteilindus-trie, Automotive)
und adéquate Supply Chain-
Konzepte identifizieren

= Materialauswahl
Bauteilqualitat

Interdependenzen

=
= Produklionsgeschwindigkeit
=3

= Holle des eigenen Unternehmens
in den verdnderten Supply
Chains diskutieren: AM Dienst-
leister? Logistikdienstleister? ...

Handlungsfelder in Bezug auf AM, die es zu adressieren gilt.

Rttt o Lot

’ Sowohl auf technologischer als auch auf betriebswirtschaftlicher Seite ergeben sich

o
VL‘ Universitit ScGallen ©LOG HSG 2016

rosmize s ssinesen \ fialany Dank fr Ihre Aufmerksamkeit!
E. Holmann / K. Oeltmeier
17032016
Swile 26

Universitat St.Gallen ! Prof. Dr. Erik Hofmann
Lehrstuhl fir Logistikmanagement 3 . Vizedirektor

Dufourstrasse 40a i
T. +4171224 7295
Gf0000 51, Gl E: erik.hofmann@unisg.ch

. 1
F: +4171224 7315 v ‘
I:  www.logistik.unisg.ch -

Katrin Oettmeier

Wiss. Mitarbeiterin / Projektmanagerin
T. +41712247134

g E: katrin.oettmeier@unisg.ch
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o
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