
Re cy cling von Schmie de rest stücken 
für den hy bri den Me tall-3D-Druck
Die Kom bi na tion von Frei form schmieden und Me tall-3D-Druck lässt res sour censcho nend 
ein wirt schaft liches, hoch funk tio na les Bau teil ent stehen, in dem das für die ad di tive Fer ti-
gung not wen dige Me tall pul ver aus Schmie de rest stücken ge won nen wird.
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Das Frei form schmie den eig net sich vor ran gig für ein fache 
Geome trie ele mente, wel che aus gro ßem Ma te rial vo lumen be
stehen. Durch das um formen de Fer ti gungs ver fahren kön nen 
die Bau teile end kon tur nah her ge stellt und an schließend durch 
das ge ringe Auf maß im Be ar bei tungs zen trum ef zient fer tig be
ar bei tet wer den. Außer dem wer den durch den Schmie de faser
ver lauf die Bau teil ei gen schaft en ver bes sert, da eine last fall ge
rechte Ge füge struk tur im Bau teil er zeugt wer den kann. Auf der 
an de ren Seite müs sen ge schmie dete Bau teile auf grund des 
not wen di gen Fer ti gungs auf maßes oft auf wen dig nach be ar
bei tet wer den, um funk tio nale und kom plexe Geome trien zu er
hal ten. Die Durch lauf zeit im Be ar beitungs zen trum ist da bei oft 
um ein Viel faches höher als die Dauer des Schmie de pro zes ses. 
Zu dem bie tet die spa nen de Be ar bei tung nur ein ge schränkte 
Mög lich kei ten bei der Er zeu gung hoch kom plexer Geo me trien 
wie strö mungs op ti mierte Ka nal struk turen oder Hin ter schnei
dun gen.
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Bild 1: Kom plexe, hoch be last bare Bau teile bis 4,5 Ton nen Stück ge wicht wer den 

aus über 400 ver schie denen Werk stoff en ge schmie det

KOM PLE XE, FUNK TIO NALE ME TALL BAU TEILE DURCH  
ME TALL-3D-DRUCK
Eine Mög lich keit für die Er zeu gung von funk tio na len und mehr
wert be haft e ten Geo me trien stellt der Me tall3DDruck dar. Bei 
dem ad di tiven Fer ti gungs ver fah ren wer den Bau teile schicht
weise her ge stellt, so dass kom plexe Geo me trien end kon tur nah 
ge fer tigt wer den kön nen. Das Se lek tive La ser schmel zen (SLM, 
selective laser mel ting) stellt eine mög liche Fer ti gungs me tho
de dar, um bei Me tall bau tei len den ge nann ten An for de run gen 
be züg lich geo me trischer Kom ple xi tät ge recht zu wer den. Da bei 
wird das Bau teil durch eine Viel zahl von Mi kro schweiß pro zes
sen aus Me tall pulver er zeugt. Bei dem so ge nann ten Pul ver bett
ver fah ren trägt ein Be schich ter eine Pul ver schicht zwi schen 20 
und 100  µm auf. Ein La ser er zeugt da rauf hin se lek tiv die ge
wün schte Geo me trie durch voll stän di ges Auf schmel zen der 
Par tikel, wel che an schlie ßend rasch ab küh len und zu festen 
Ma te rial ver bün den er starren. Da durch wird nur an den Stel len 
fes tes Ma te ri al vo lu men ge bil det, an wel chen es für die Funk tio
na li tät und Sta bi li tät des zu er zeu gen den Bau teils not wendig 
ist. Die Bau platte wird an schlie ßend ab ge senkt und der Be
schich tungs und Be lich tungs vor gang wie der holt sich. Je nach 
Bau teil vo lu men ent steht so in meh re ren tau send Schich ten 
nach vie len Stun den ein Bau teil mit einer phy si ka lischen Ma te
ri al dich te von mehr als 99 Pro zent und guten me cha nischtech
no lo gischen Werk stoff ei gen schaft en. 

Der ent schei den de Nach teil des SLMVer fah rens ist der zeit 
noch die lange Fer ti gungs zeit bei groß vo lu mi gen, mas si ven 
Bau tei len. Da die Mikro schweiß bah nen nur 100 bis 150 µm breit 
sind, ist die Dauer des Schmelz vor gangs in einer Schicht bei 
gro ßen Be lich tungs flächen sehr hoch. Die hohe Lauf zeit in Ver
bin dung mit den da raus re sul tie ren den Kos ten führt dazu, dass 
sich die Fer ti gung von Geo me trien mit gro ßem Ma te ri al vo lu men 
nach heu ti gem Stand der Tech nik teil weise un wirt schaft lich 
dar stellt.

Bei fi li gra nen und kom ple xen Geo me trien hin ge gen bie tet der 
Metall3DDruck vie le kon struk tive Vor teile. So kön nen bei spiels
weise kon tur nahe Ka nal struk turen in Bau teile ein ge bracht wer
den, wel che zu einer ver bes ser ten Wärme ab fuhr füh ren oder 
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Schmier stoffe an die be nö tig te Stelle trans por tie ren. Durch in
no va tive Kon struk tions kon zepte er ge ben sich mitt els Me tall3D
Druck zahl reiche Mög lich kei ten, um den Mehr wert eines Bau teils 
durch Funk tions in te gra tion zu er höhen.

KOM BI NA TION AUS TRA DI TION UND IN NO VA TION
Durch die Kom bi na tion der beiden Pro duk tions pro zesse Frei
form schmie den und Se lek ti ves La ser schmel zen kön nen die 
Nach teile der ein zel nen Ver fah ren um gan gen wer den. Dazu wird 
das je wei li ge Fer ti gungs ver fah ren nur in dem Geo me trie ele ment 
ge nutzt, für das es tech nisch und wirt schaft lich ge eig net ist. Ein 
Grund kör per wird kon ven tio nell ge schmie det und an schlie ßend 
spa nend für den Füge pro zess vor be rei tet. Auf eine ebene Fläche 
wird im nach fol gen den Pro zess schritt mitt els Se lek ti vem La ser
schmel zen die ge wünschte Kon tur auf ge baut. 

Der op ti mier te Fa ser ver lauf der ge schmie de ten Geo me trie ele
mente weist ide ale me cha nischtech no logische Eigen schaft en 
gerade im Hin blick auf die Dauer schwing fes tig keit auf. Bei dem 
ad di ti ven Auf bau ent steht eine stoff schlüs sige Ver bin dung, die 
ähn liche Festig kei ten wie der Schmie de grund kör per auf weist.

Der so her ge stell te Schmie deSLMHy brid ForgeBrid® bie tet die 
Mög lich keit, auch mas sive Bau teile mit funk tio na len Merk ma len 
aus zu statt en, die nur mitt els ad di ti ven Fer ti gungs tech no lo gien 
re ali siert wer den kön nen. Vor allem in den Bau teil ele men ten, die 
hohe An for de run gen an die dy na mische Fes tig keit auf weisen, 
kön nen ge schmie de te Grund kör per die Be last bar keit des Bau
teils er höhen. Die eher sta tisch be an spruch ten Teil seg mente 
wer den dann ad di tiv so ge fer tigt, dass daraus wett be werbs
ent schei den de tech nische Mehr werte re sul tie ren, welche durch 
kon ven tio nelle Fer ti gungs ver fah ren nicht re ali sier bar sind.

Die beim Sä gen und Schmie den ent ste hen den Rest stücke kön
nen für die ad di tive Fer ti gung nutz bar ge macht wer den. Dazu 
wer den sie in einer Ver dü sungs an lage zu fein kör ni gem Me
tall pulver ver ar bei tet. Der so ge nann te Atomiser ver fügt über 
einen Schmelz tie gel, in wel chem der Me tall schrott bis über den 
Schmelz punkt er hitzt wird. Das ge schmol zene Ma te rial wird in der 

Bild 3: Das feinkörnige Metallpulver 

für das SLMVerfahren weist eine 

Partikelgrößenverteilung zwischen 10 

und 60 µm auf

Bild 4: Mit dem SchmiedeSLMHybrid 

ForgeBrid® gewann die Rosswag 

GmbH 2016 den Innovationspreis BW

Bild 2: Seit 2014 finden auch additive 

Fertigungsprozesse Anwendung
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Düse mit einem ziel ge rich te
ten Inert gas strom zer stäubt. 
An schlie ßend er starrt die 
tropfen för mige Schmel ze im 
Fall turm zu dem sphä rischen 
Me tall pul ver. In einem nach
ge lager ten Pro zess schritt 
wer den die Par tikel so frak tio
niert, dass sie in der be nö tig
ten Par tikel grö ßen ver tei lung 
zwi schen 10 und 60  µm vor
liegen.

Mit die ser in no va ti ven Fer
ti gungs kette, für wel che die 
Rosswag GmbH mit dem 
Deut schen Roh stoff ef  zienz
Preis 2016, dem EPMA Com
po nent Award 2018 und dem 
In no va tions preis BW 2018 für 
den ForgeBrid® aus ge zeich
net wur de, ent steht ein Bau
teil, wel ches aus einer Ma te
rial charge be steht und auf 
res sour cen scho nen de Art 
und Wei se her ge stellt wird. 
Der Ma te ri al ver lust wird re du

ziert, da die kom plexen Geo me trien mit hohem Nach be ar bei
tungs auf wand kon tur nah ge fer tigt wer den kön nen. Da durch 
sinkt auch der Zer spa nungs auf wand um bis zu 80 Pro zent, wo
bei zu sätz lich der Werk zeug ver schleiß und der Ver brauch von 
Kühl schmier mitt eln re du ziert wird. 

Neben der spa nen den Be ar bei tung kön nen wei tere Nach  
be ar bei tungs ver fah ren ge nutzt wer den, um den Schmie de 
SLMHybrid wei ter die ge wünsch ten An for de run gen an zu
pas sen. Durch zum Bei spiel elek tro che mische oder ab ra sive 
Ver fah ren be steht die Mög lich keit, die Ober flächen rau heit bei 
in nen lie gen den Ka nal struk tu ren strö mungs me cha nisch zu 
op ti mie ren. 

NEUE MA TE RI ALIEN FÜR DEN ME TALL-3D-DRUCK
Das viel fäl ti ge Werk stoffl ager um fasst 6.000 t in 400 un ter
schied lichen Werk stoffen. In Ver bin dung mit der haus eigenen 
Ver dü sungs an la ge kön nen schnell und ef  zient neue Ent wick
lungs pro zes se für die ad di tive Fer ti gung durch ge führt wer
den.

Um neue Pul ver ma te ri alien für die ad di tive Fer ti gung zu qua
li fi zie ren, ist ein mehr stu fi ger, ite ra ti ver Ent wick lungs pro zess 
not wen dig. Im ersten Schritt wird die Kon fi gu ra tion der Ver
dü sungs an lage er mitt elt, bei der das pro du zierte Me tall pul ver 
die er for der lichen pul ver me tal lurgischen Ei gen schaft en auf
weist. Im An schluss da ran wer den im SLMPro zess Probe kör
per mit vari ieren den Pro zess para me tern er zeugt, um die je ni
gen Pro zess be din gun gen zu er mitt eln, mit denen das ad di tiv 
ge fer tig te Ma te ri al sys tem die be nö tig te Ge füge qua li tät und 
die me cha nischtech no lo gischen Werk stoff ei gen schaft en 
auf weist. Diese Un ter su chun gen kön nen im in ter nen Werk
stoffl a bor durch ge führt wer den. Bei erst ma lig qua li fi zier ten 
Werk stoff en ist dem nach zu nächst ein ein ma li ger Res sour
cen ein satz im Ent wick lungs pro zess not wen dig, um einen 
stabi len Fer ti gungs pro zess bei den ge wün schten Bau teil
geome trien zu ge währ leis ten.
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Bild 5: Die Metallschmelze wird im 

Atomiser zu feinkörnigem Metallpulver

Bild 6:

Rosswag qualifiziert 

neue Werkstoffe 

für die Verwendung 

in den additiven 

Fertigungsprozessen 

und erhöht damit die 

Materialvielfalt
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