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from the energy savings. If the 
energy savings exceed the agreed 
level, the additional profit is split 
between Siemens and Vellinge.

With the Desigo PX automation 
and control system from Siemens 
that measures the energy con-
sumption of the buildings, Aa-
ckerman monitors the building 
facilities in Vellinge remotely 
from Malmö. The school Sunds-
gymnasiet in Vellinge is one of 
buildings he monitors. Its exis-
ting heating and water systems 
were modernized. “Our role is to 
be in the driving seat. The job is 
intense. I feel like a spider in the 

web, coordinating all the forces 
involved.”, Aackerman sums it up.

Altogether, Siemens is now mo-

nitoring 40 buildings. ”I just love 
my job! This is my chance to-
gether with my colleagues to ma-

ke a huge impact in our common 
goal to reduce our carbon foot-
print.”, says Aackerman. He locks 

his office and calls it a day – ano-
ther eventful day.
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The daily Million Dollar Question
A small municipality in Sweden takes the future into its own hands without burning its money - and Siemens is the missing link
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Immer wieder zucken orangerote 
Blitze auf, kommen näher, zie-
hen Schleifen und entfernen sich 
wieder. Olaf Rehme schirmt mit 
der Handfläche die Augen ab, be-
obachtet das scheinbar chaoti-
sche Spiel der Funken hinter der 
Glasscheibe des Metallschranks. 
Langsam bildet sich eine Form in 
dem grauschwarzen Pulverbett, 
fügt sich zu einer Struktur und 
lässt, wie mit hauchdünnem Pin-
sel gezeichnet, den Querschnitt 
eines Bauteils erahnen. „Das ist 
nur eine von zigtausenden 
Schichten“, sagt Rehme und sieht 
zu, wie in dem Backofen-großen 
Fach eine neue Lage Pulver hin-
zukommt. Ein unsichtbarer La-
serstrahl verschmilzt die feinen 
Partikel zu hartem Edelstahl, 
dann senkt sich die Plattform ab 
und neues Pulver wird aufgetra-
gen. Da wo früher geschmiedet 
wurde, kommt heute der Laser 
zum Einsatz. Schicht für Schicht, 
Mikrometer für Mikrometer wird 
beim sogenannten Laserschmel-
zen aus einem digitalen 3D-Mo-
dell ein realer Gegenstand er-
zeugt. „Je nach Größe kann das 
ein paar Stunden oder sogar Tage 
dauern“, erklärt Rehme. 

Einfacher, schneller, zäher

Er ist einer der Experten, die im 
Berliner Labor der Corporate 
Technology (CT) an neuen Ver-
fahren und Materialien für das 
Laserschmelzen forschen. Wider-
standsfähiger sollen die so pro-
duzierten Bauteile werden, 
einfacher zu verarbeiten und 
schneller herzustellen. Dann wä-
ren die Einsatzmöglichkeiten in 
Produktion und Service theore-
tisch fast unbegrenzt. Rehme 

sagt: „Schon jetzt ist klar, dass 
die Technologie einige neue Mög-
lichkeiten eröffnet“. Etwa beim 
Service von Gasturbinen. Bereits 
heute werden im schwedischen 
Finspong die verschlissenen 
Brennerspitzen kleinerer Turbi-
nen nicht mehr auf herkömmli-
chem Weg ersetzt, sondern 
einfach neu „aufgedruckt“ (siehe 
Grafik). So wurde die Reparatur-
zeit auf ein Zehntel reduziert. 
Das Beispiel könnte Schule ma-
chen. Denn per Additive Manu-
facturing, wie Laserschmelzen 
auch genannt wird, lässt sich der 
Service schnell und nah beim 
Kunden durchführen.

Neue Formen und Verfahren

Wie groß der Schritt tatsächlich 
ist, wird deutlich, wenn man Ad-
ditive Manufacturing mit her-
kömmlichen Fertigungsverfah- 
ren vergleicht. Seit der industriel-
len Revolution wird Metall nach 
dem meist gleichen Prinzip bear-

beitet: Grundlage eines Bauteils 
ist ein Metallblock, von dem 
überschüssiges Material schritt-
weise entfernt wird – sei es durch 
Drehen, Stanzen oder Fräsen. So 
lange, bis am Ende das fertige 
Bauteil übrigbleibt. Das benötigt 
nicht nur viel Energie und produ-
ziert eine Menge Abfall – auch die 
Formen, die sich damit herstellen 
lassen, sind begrenzt: Hohlräu-
me, ineinander verschlungene 
Strukturen oder fließende Über-
gänge zwischen runden und ecki-
gen Elementen sind schwer zu 
produzieren. Auch die Alternati-
ven – etwa Gießverfahren – sind 
limitiert. Mit dem Laserschmel-
zen sind solche Beschränkungen 
quasi aufgehoben. Nahezu alles, 
was sich am Computer als 3D-Mo-
dell darstellen lässt, kann auch in 
der Realität ausgedruckt werden. 
Einzige Einschränkungen: die 
Größe des Druckers und die Wi-
derstandsfähigkeit des Materials.
Letzteres ist ein Fall für Rehme 

und seine Kollegen in Berlin. 
„Die Anforderungen an Bauteile 
aus Stahl sind je nach Einsatzort 
zum Teil enorm“, erklärt er. „Wir 
arbeiten an neuen Prozesstech-
niken um auch bei gedruckten 
Formen eine ausreichende Zä-
higkeit zu erreichen.“ Denn noch 
kann man mit herkömmlichen 
Produktionsmethoden deutlich 
zähere Bauteile produzieren. Ein 
Umstand, der sich, so Rehme, 
bereits in den nächsten fünf bis 
zehn Jahren ändern solle.

Königsdisziplin des 3D-Drucks

Dann könnten sogar die Turbi-
nenschaufeln von Gasturbinen 
gedruckt werden – die Königs-
disziplin des Laserschmelzens. 
So hoch sind hier die Tempera-
turen, so groß die Fliehkräfte, 
dass nur die widerstandsfähigs-
ten Materialien und Konstrukti-
onen zum Einsatz kommen 
können. Dafür verspricht das Er-
gebnis einen noch höheren Wir-

kungsgrad der Turbinen. Denn 
per Additive Manufacturing wä-
re es möglich, das Innere der 
Schaufeln mit deutlich filigrane-
ren Luftkanälen auszustatten, 
die heute noch gebohrt oder ge-
gossen werden. Das verspräche 
eine bessere Kühlung der Bau-
teile und einen geringeren Kühl-
luftbedarf – eine weitere 
Effizienzsteigerung der Gastur-
binen.

Der Wettlauf hat begonnen

„Bis es soweit ist, müssen wir 
aber noch einige Fortschritte ma-
chen“, sagt Rehme und streicht 
mit einem Pinsel das feine Pulver 
von dem fertig gedruckten Bau-
teil. Gut 24 Stunden hat der Laser 
für das kaum handtellergroße 
Metallstück gebraucht. Auch das 
soll sich in Zukunft ändern. Denn 
der Wettlauf mit der Konkurrenz 
ist längst im Gange.
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Mit dem Laser geschmiedet
3D-Drucker könnten Gasturbinen von Siemens bald noch effizienter machen – Siemens-Forscher arbeiten daran

Jeder Druck fängt hier an: Olaf Rehme vor einem 3D-Modell ... ... und hört dort auf: Das Pulver wird abgepinselt, das Bauteil ist fertig

Eine Schicht Edelstahl-
pulver wird aufgetragen

Ein Laserstrahl lässt 
das Pulver verhärten

Die Plattform senkt sich 
um wenige Mikrometer

Neues Metallpulver 
wird aufgetragen

Schicht für Schicht wird 
der Vorgang wiederholt

So entsteht die mit dem restlichen 
Bauteil verschmolzene Brennerspitze

Metallpulver Laser

Plattform

Am Computer beginnt‘s – der Gasturbi-
nenbrenner braucht eine neue Spitze

So entstehen die Brennerspitzen Per Additive Manufacturing werden bereits heute Ersatzteile für kleinere Gasturbinen hergestellt


