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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-Merkblattern geregelt sind, moglich.

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

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

Einleitung

Additive Fertigungsverfahren bieten verglichen mit
den konstruktiven Einschrinkungen anderer Ver-
fahren ein hohes Mal} an Gestaltungsfreiheit. Sie
haben das Potenzial, Herstellzeit und -kosten eines
Bauteils zu reduzieren und dabei dessen Funktio-
nalitdt zu erhohen. Jedoch gibt es auch bei den
additiven Fertigungsverfahren werkstoff- und ver-
fahrensabhéngige FEinschrinkungen, die bei der
fertigungsgerechten Konstruktion zu beachten
sind. Die in dieser Richtlinie vorgestellten Priif-
korper helfen, diese Einschriankungen zu untersu-
chen. Bei einer entsprechenden Dimensionierung
konnen einige Priiftkdrper dieser Richtlinie auch
zur Leistungsbewertung und Kalibrierung eines
AM-Systems entsprechend DIN EN ISO/
ASTM 52902 herangezogen werden.

1 Anwendungsbereich

Die Richtlinie wendet sich an Hersteller und Betrei-
ber von AM-Maschinen, an Materialhersteller und
an Konstrukteure fiir additiv hergestellte Bauteile.

Hersteller und Betreiber von AM-Maschinen kon-
nen mithilfe der Priifkorper die Funktionalitdt der
Maschinen iberpriifen. Materialhersteller konnen
die Verarbeitbarkeit der Materialien auf AM-
Maschinen untersuchen. Konstrukteure konnen
Kennzahlen fiir das Bauteildesign mit den Priifkor-
pern bestimmen.

2 Normative Verweise

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir die

Anwendung dieser Richtlinie erforderlich:

DIN EN ISO 17296-3:2016-12 Additive Fertigung;
Grundlagen; Teil 3: Haupteigenschaften und
entsprechende Priifverfahren

Alle Rechte vorbehalten © Verein Deutscher Ingenieure e.V., Disseldorf 2019

DIN EN ISO/ASTM 52902:2018-06 Additive Fer-
tigung; Testkorper; Allgemeine Leitlinie fiir die
Bewertung der geometrischen Leistung additi-
ver Fertigungssysteme (AM-Systeme)

VDI 2221 Blatt 1:2018-03 (Entwurf) Entwicklung

technischer Produkte und Systeme; Modell der
Produktentwicklung

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; Giiteliberwachung
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Bild 1. Upskin-Winkel v und Downskin-Winkel ¢
nach VDI 3405 Blatt 3

D Downskin-Flache
U Upskin-Flache
7 Normalenvektor
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