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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der
Richtlinie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstin-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser VDI-Richtlinie ist unter Wah-
rung des Urheberrechts und unter Beachtung der
Lizenzbedingungen (www.vdi.de/richtlinien), die
in den VDI-Merkbléttern geregelt sind, moglich.

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
VDI-Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Eine Liste der aktuell verfiigbaren Blétter dieser
Richtlinienreihe ist im Internet abrufbar unter
www.vdi.de/3405.

Einleitung

Diese Richtlinie wurde aufbauend auf der Richtli-
nie VDI 3404 erarbeitet, die die Beschreibung
verschiedener additiver Fertigungsverfahren aus
unterschiedlichen Werkstoffen zum Inhalt hat.
Erginzend behandelt diese Richtlinie die Priifung
von aus metallischen Werkstoffen additiv herge-
stellten Bauteilen.

Die additive Fertigung von Bauteilen aus metalli-
schen Werkstoffen weist ebenso wie konventionel-
le Fertigungsverfahren (z.B. Gielen und Frésen)
kritische Qualitdtseigenschaften auf. Diese sind
insbesondere die Dichte, Festigkeit, Hirte, Ober-
flichengiite, MaBhaltigkeit, Eigenspannungsver-
halten, Rissfreiheit, und Gefiigehomogenitit, die
charakteristisch an additiv gefertigten Bauteilen zu
priifen sind. Vor dem Hintergrund, Funktionsbau-
teile im industriellen Malistab herzustellen, ist es
erforderlich, additive Fertigungsverfahren nach
einheitlichen Kriterien zu qualifizieren und laufen-
de additive Fertigung mit einer standardisierten
Qualitdtspriifung abzusichern.

1 Anwendungsbereich

Die Richtlinie gibt Empfehlungen fiir die Priifung
verschiedener Eigenschaften von additiv hergestell-
ten Bauteilen aus Metall. Diese Richtlinie bezieht
sich zundchst auf laserstrahlbasierte Verfahren, ist
jedoch nicht zwangslaufig darauf beschrankt.

Die Richtlinie enthdlt ausschlieBlich bekannte
Priifverfahren und Methoden, die bereits anderwei-
tig standardisiert oder genormt sind und allge-
meingiiltigen Charakter besitzen. Da typischerwei-
se diese Priifverfahren und Methoden verschiedene
Freiheitsgrade erlauben, sind oftmals Ergebnisse

Alle Rechte vorbehalten © Verein Deutscher Ingenieure e.V., Disseldorf 2013

Preliminary note

The content of this standard has been developed in
strict accordance with the requirements and rec-
ommendations of the standard VDI 1000.

All rights are reserved, including those of reprint-
ing, reproduction (photocopying, micro copying),
storage in data processing systems and translation,
either of the full text or of extracts.

The use of this standard without infringement of
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions specified in the VDI Notices (www.vdi.de/
richtlinien).

We wish to express our gratitude to all honorary
contributors to this standard.

A catalogue of all available parts of this series of
standards can be accessed on the internet at
www.vdi.de/3405.

Introduction

This standard is designed to complement the stan-
dard VDI 3404, which describes different additive
manufacturing processes using a variety of materi-
als. This standard covers the testing of components
manufactured from metallic materials using addi-
tive technologies.

As with conventional manufacturing processes
(e.g. casting and milling), metallic parts produced
by additive manufacturing technologies have criti-
cal-to-quality characteristics. These include in
particular density, strength, hardness, surface qual-
ity, dimensional accuracy, residual stress proper-
ties, absence of cracks and structural homogeneity,
which are typically tested in additively manufac-
tured components. The quality of additively manu-
factured components is essential if functional com-
ponents are produced on an industrial scale. Thus,
it is necessary to qualify additive manufacturing
processes according to uniform criteria and to ap-
ply standardised in-process testing.

1 Scope

The standard gives recommendations for testing
various characteristics of additively manufactured
metal parts. Although it relates primarily to laser-
beam-assisted processes, it is not necessarily lim-
ited to such processes.

The standard refers only to well-established test
procedures and methods which are already stan-
dardised elsewhere and are regarded as universally
valid. Since these test procedures and methods
typically allow varying degrees of freedom, the
results for test specimens which have been pro-
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fiir Priifkorper, die mittels eines bestimmten addi-
tiven Herstellungsverfahrens produziert wurden,
nicht direkt vergleichbar. Um die Vergleichbarkeit
zu erhohen, ist es erforderlich, weitere Priifkriteri-
en vorzugeben, die insbesondere eine Beurteilung
der eingangs genannten kritischen Qualitdtseigen-
schaften gefertigter Bauteile ermdglichen. Die
Normen zu den verwendeten Priifverfahren und
Methoden sind in Abschnitt 2 namentlich aufge-
filhrt und konnen gleichermaflen zur Qualifizie-
rung eines additiven Herstellungsverfahrens als
auch zur laufenden Qualititssicherung herangezo-
gen werden. Deren Anwendung wird in Ab-
schnitt 7 bis Abschnitt 13 definiert.
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duced using a specific additive manufacturing
process are often not directly comparable. To in-
crease comparability, further test criteria must be
specified which allow the aforementioned critical-
to-quality characteristics of additively manufac-
tured parts to be assessed. Standards for the test
procedures and methods used are listed in Sec-
tion 2 and can be used to qualify an additive manu-
facturing process or similarly for in-line quality
assurance purposes. Section 7 to Section 13 de-
scribe their implementation.
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