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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 
Übersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstän-
dig, sind vorbehalten. 
Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung 
des Urheberrechts und unter Beachtung der Li-
zenzbedingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in 
den VDI-Merkblättern geregelt sind, möglich. 
Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser 
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt. 
Eine Liste der aktuell verfügbaren Blätter dieser 
Richtlinienreihe ist im Internet abrufbar unter 
www.vdi.de/3405. 

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 (www.vdi.de/richtlinien) specified in the 
VDI Notices. 
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. 

Einleitung 
In VDI 3405 Blatt 1 werden verschiedene Prüfver-
fahren für mit dem Laser-Sinterverfahren additiv 
hergestellte Bauteile aufgeführt. In der vorliegen-
den Richtlinie werden konkrete Kenngrößen und 
Anwendungsempfehlungen gegeben, um die Werk-
stoffe für die Anwendung zu qualifizieren. 

Introduction 
Various test methods for additively manufactured 
parts produced by laser sintering are listed in 
standard VDI 3405 Part 1. This standard (Part 1.1) 
gives specific parameters and recommendations for 
the qualification of materials for this application.  

1 Anwendungsbereich 
Die in dieser Richtlinie vorgestellten Kenngrößen 
und Empfehlungen wurden mit Blick auf den 
Werkstoff Polyamid 12 (PA12) erstellt. Poly-
amid 11 (PA11) wurde teilweise ebenfalls explizit 
berücksichtigt. Die Übertragbarkeit auf andere 
Werkstoffe ist im Einzelfall zu prüfen. 

1 Scope 
The parameters and recommendations presented in 
this standard relate mainly to the material polyam-
ide 12 (PA12). Explicit references are also made to 
polyamide 11 (PA11). The extent to which these 
parameters and recommendations can be trans-
ferred to other materials must be verified on a case-
by-case basis.  

2 Normative Verweise 
Die folgenden zitierten Dokumente sind für die 
Anwendung dieser Richtlinie erforderlich: 
DIN EN ISO 1133-1:2012-03 Kunststoffe; Bestim-

mung der Schmelze-Massefließrate (MFR) und 
der Schmelze-Volumenfließrate (MVR) von 
Thermoplasten; Teil 1: Allgemeines Prüfverfah-
ren (ISO 1133-1:2011); Deutsche Fassung EN 
ISO 1133-1:2011 

VDI 3405:2014-12 Additive Fertigungsverfahren; 
Grundlagen, Begriffe, Verfahrensbeschreibun-
gen 

VDI 3405 Blatt 1:2013-10 Additive Fertigungsver-
fahren, Rapid Manufacturing; Laser-Sintern von 
Kunststoffbauteilen; Güteüberwachung 

DIN EN ISO/ASTM 52900:2018-06 Additive Fer-
tigung; Grundlagen; Terminologie (ISO/ASTM 

2 Normative references 
The following referenced documents are indispen-
sable for the application of this standard: 
DIN EN ISO 1133-1:2012-03 Plastics - Determina-

tion of the melt mass-flow rate (MFR) and melt 
volume-flow rate (MVR) of thermoplastics; 
Part 1: Standard method (ISO 1133-1:2011); 
German version EN ISO 1133-1:2011 

VDI 3405:2014-12 Additive manufacturing pro-
cesses, rapid manufacturing; Basics, definitions, 
processes 

VDI 3405 Blatt 1:2013-10 Additive manufacturing 
processes, rapid manufacturing; Laser sintering 
of polymer parts; Quality control 

DIN EN ISO/ASTM 52900:2018-06 Additive man-
ufacturing; General principles; Terminology 
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DIS 52900:2018); Deutsche und Englische Fas-
sung prEN ISO/ASTM 52900:2018 

(ISO/ASTM DIS 52900:2018); German and 
English version prEN ISO/ASTM 52900:2018 
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