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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO/ASTM 52900:2018) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 261 , Additive
manufacturing® in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC438 ,Additive
Fertigungsverfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 145-04-01 AA , Additive Fertigung"“
im DIN-Normenausschuss Werkstofftechnologie (NWT).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

Die diesem Dokument zugrundeliegende ISO-Norm wurde auf der Grundlage einer Partnerschafts-
vereinbarung zwischen ISO und ASTM International erarbeitet, die fiir den Bereich der Additiven Fertigung
eine gemeinsame Normenentwicklung beider Organisationen zum Ziel hat sowie die Ubernahme jeweiliger
Normen durch die jeweils andere Organisation ermdglicht. Auf Grund dieser partnerschaftlichen
Zusammenarbeit entsprechen die resultierenden Dokumente in ihrer Gestaltung in mancher Hinsicht nicht
den ISO/IEC-Direktiven, Teil 2. Die Gestaltung des vorliegenden Dokuments weicht daher von den Vorgaben
von DIN 820-2 ab.

Fiir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen:

ISO 17296-2 siehe DIN EN ISO 17296-2
ISO/ASTM 52915 siehe DIN EN ISO/ASTM 52915
ISO/ASTM 52921 siehe DIN EN ISO/ASTM 52921
Anderungen

Gegeniiber DIN EN ISO/ASTM 52900:2017-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) neue und modifizierte Begriffe;
b) Abkiirzungen fiir sieben Prozesskategorien wurden hinzugefiigt;

c) ein normativer Leitfaden zur Festlegung von AM-Prozessen auf der Grundlage von Prozesskategorien
und bestimmenden Eigenschaften (Anhang A);

d) redaktionelle Anpassung an die aktuell giiltigen Gestaltungsregeln.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 17296-2, Additive Fertigung — Grundlagen — Teil 2: Uberblick iiber Prozesskategorien und
Ausgangswerkstoffe

DIN EN ISO/ASTM 52915, Spezifikation fiir ein Dateiformat fiir Additive Fertigung (AMF) Version 1.2

DIN EN ISO/ASTM 52921, Normbegrifflichkeiten fiir die Additive Fertigung — Koordinatensysteme und
Priifmethodologien

Documents
Document SharingBHub

Full document details: E DIN EN ISO/ASTM 52900:2018-06


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-astm-52900-2018-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-astm-52900-2018-06

- Entwurf -
E DIN EN ISO/ASTM 52900:2018-06

— Leerseite —

Documents
4 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO/ASTM 52900:2018-06


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-astm-52900-2018-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-astm-52900-2018-06

- Entwurf -
CEN/TC 438

Datum: 2018-05
prEN ISO/ASTM 52900:2018

CEN/TC 438

Sekretariat: AFNOR

Additive Fertigung — Grundlagen — Terminologie
(ISO/ASTM DIS 52900:2018)

Fabrication additive — Principes généraux — Terminologie (ISO/ASTM DIS 52900:2018)

Additive manufacturing — General principles — Terminology (ISO/ASTM DIS 52900:2018)

ICS:

Deskriptoren:

Dokument-Typ: Europaische Norm
Dokument-Untertyp:
Dokumentstufe: parallele Umfrage
Dokumentsprache: D

Documents

Document Sharing Hub

STD Version 2.9d

Full document details: E DIN EN ISO/ASTM 52900:2018-06


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-astm-52900-2018-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-astm-52900-2018-06

E DIN EN ISO/ASTM 52900:2018-06 - Entwurf -
prEN ISO/ASTM 52900:2018 (D)

Inhalt
Seite

EUTrOPAiSCRES VOIWOTT ooviiiisisnsnsmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssasssasasasasasasasasasasasasasasasssasasasssssassssssssssssssssasas
2002 0 ) 4
EINIEITUNG v ssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssasasssasasssasasasssasasasssasasssasssssssssssssssssananns 5
1 ANWeNdUNGSDErEiCh .. ————————————— 6
2 Normative Verweisungen ...
3 3T 1
3.1 Allgemeine BeGriffe ... s ssssasanes 6
3.2 o 0y T 1 Uy o) o ) 1 8
3.3 Verarbeitung: Allgemeines ... w9
3.4 Verarbeitung: DAteI ...mesissssssssssssssssssssssssssssssssssssss s R AR R AR AR AR AR AR AR RS 11
3.5 Verarbeitung: Positionierung, Koordinaten und Ausrichtung ... 14
3.6 Verarbeitung: Materialien.........cu. w17
3.7 Verarbeitung: pulverbettbasiertes Schmelzen.......u———— 20
3.8 Bauteile: AllgemeiNes. .o mmmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasasasasasasasasasasasasasasasasasasasssasssssss s ssnsns 22
3.9 Bauteile: ADNWeNAUNGEN ........cocusimsmsssmssmsmssssssssmsssssssssssssssnss w22
3.10 Bauteile: Eigenschaften ... A
3.11 Bauteile: BeUIteIlUNG ..c.counsismsismsesmsmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss s s s asssssssssssssasanes 25
Anhang A (normativ) Leitfaden zur Festlegung von AM-Prozessen auf der Grundlage von

Prozesskategorien und bestimmender Eigenschaften ... 27
A1 EINIEITUNG woovcrrnsnssssssssssssss s ssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasasasasasasasssasasasasasssasssasassssssssssssssssssssusnanns 27
A2 Aufbau, Verwendung von Markierungen und AKronymen .........cousmsmsmssssssssssssss 27
A.3 3Ty 1) 1] (T 28
Anhang B (informativ) Grundprinzipien ... 30
B.1 Additive Formgebung von Werkstoffen ... 30
B.2 Einstufige und mehrstufige additive Fertigungsprozesse........un 31
B.3 Additive Fertigungsprozessprinzipien ... s 32
B.3.1  AlIZEIMEINES cvorcrrrrsmssssmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssasasssasssasasasasasasasasasasasasasasasasasasasasssssmsssmssssssssnnns 32
B.3.2 Uberblick iiber einstufige AM-ProzessprinZipien .......msssesssssssssssnees 32
B.3.3 Uberblick iiber mehrstufige AM-ProzessprinZipien ... esssesssssssssssnees 34
Anhang C (informativ) Stichwortverzeichnis........mmmm————— 36
LiteratuUrNiNWeISe. .o 38

Documents

2 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN ISO/ASTM 52900:2018-06


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-astm-52900-2018-06
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-iso-astm-52900-2018-06

- Entwurf - E DIN EN ISO/ASTM 52900:2018-06
prEN ISO/ASTM 52900:2018 (D)

Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO/ASTM 52900:2018) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 261 ,Additive
manufacturing” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 438 ,Additive
Fertigungsverfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/ASTM DIS 52900:2018 wurde von CEN als prEN ISO/ASTM 52900:2018 ohne irgendeine
Abidnderung genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
iiblicherweise von Technischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, flir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO
stehen, nehmen ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Themen eng mit der
Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Es sollten insbesondere die
unterschiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses
Dokument wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der I1SO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet
(siehe www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der erhaltenen Patenterklarungen (siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname dient nur zur Unterrichtung der Anwender und
bedeutet keine Anerkennung.

Eine Erlauterung zum freiwilligen Charakter von Normen, der Bedeutung ISO-spezifischer Begriffe und
Ausdricke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze der
Welthandelsorganisation (WTO) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse (TBT) berticksichtigt, enthalt
der folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Das fiir dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 261, Additive manufacturing, in
Zusammenarbeit mit ASTM F42, Komitee F42, Additive Manufacturing Technologies, auf der Grundlage eines
Partnerschaftsvertrags zwischen ISO und ASTM International mit dem Ziel, einen gemeinsamen Satz von
ISO/ASTM-Normen zur Additiven Fertigung zu schaffen.

Diese zweite Ausgabe von ISO/ASTM 52900 ersetzt die erste Ausgabe (ISO/ASTM 52900:2015), die
technisch iiberarbeitet wurde.

Die wesentlichen Anderungen gegeniiber der vorangegangenen Ausgabe sind Folgende:
— neue und modifizierte Begriffe;
— Abkiirzungen fiir sieben Prozesskategorien wurden hinzugefiigt;

— ein normativer Leitfaden zur Festlegung von AM-Prozessen auf der Grundlage von Prozesskategorien
und bestimmenden Eigenschaften (Anhang A).
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Einleitung

Additive Fertigung ist der Allgemeinbegriff fiir jene Technologien, mit denen, basierend auf einer
geometrischen Darstellung, Gegenstdnde durch die sukzessive Zugabe von Material erzeugt werden. Diese
Technologien werden derzeit fiir unterschiedliche Anwendungen, sowohl in der Maschinenbau-Branche als
auch in anderen Gesellschaftsbereichen, wie z. B. Medizin, Bildung, Architektur, Kartografie, Spielzeugen und
Unterhaltung, verwendet.

Wahrend der Entwicklung der additiven Fertigungstechnologie wurden zahlreiche verschiedene Begriffe
verwendet, oft mit Bezug auf spezifische Anwendungsbereiche und Schutzmarken. Dies ist oft mehrdeutig
und verwirrend, was die Kommunikation und breitere Anwendung dieser Technologie erschwert.

Mit dieser Internationalen Norm wird beabsichtigt, ein grundlegendes Verstindnis der Grundlagen der
additiven Fertigungsprozesse zur Verfiigung zu stellen und basierend darauf klare Begriffsdefinitionen und
Nomenklaturdefinitionen in Verbindung mit der additiven Fertigungstechnologie zu geben. Das Ziel dieser
Normung der Terminologie fiir additive Fertigung ist es, weltweit die Kommunikation zwischen in diesem
Technologiebereich involvierten Personen zu erleichtern.

Diese Internationale Norm wurde von ISO/TC 261 und ASTM F42 in enger Kooperation auf Basis eines

Partnerschaftsvertrags zwischen ISO und ASTM International mit dem Ziel entwickelt, einen gemeinsamen
Satz von ISO/ASTM-Normen zur Additiven Fertigung zu schaffen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm etabliert und definiert Begriffe, die bei den additiven Fertigungstechnologien
(AM, en: Additive Manufacturing) verwendet werden, welche das additive Formgebungsprinzip anwenden
und dadurch, mittels sukzessiver Materialzugabe, physikalische dreidimensionale (3-D-)Geometrien
aufbauen.

Die Begriffe wurden in spezifische Anwendungsbereiche klassifiziert.

Neue Begriffe, die aus zukinftiger Arbeit von ISO/TC 261 und ASTM F42 entstehen, werden in zukiinftigen
Erginzungen und Ubersichten dieser Internationalen Norm enthalten sein.

2 Normative Verweisungen

Es gibt keine normativen Verweisungen in diesem Dokument.

3 Begriffe
3.1 Allgemeine Begriffe

3.1.1

3-D-Drucker, Substantiv

(en: 3D printer)

Maschine, die zum 3-D-Druck (3.3.1) verwendet wird

3.1.2

additive Fertigung, Substantiv

(en: additive manufacturing)

AM

Prozess, der durch Verbinden von Material Bauteile (3.9.1) aus 3-D-Modelldaten, im Gegensatz zu
subtraktiven und umformenden Fertigungsmethoden, iiblicherweise Schicht (3.3.7) flir Schicht, herstellt

Anmerkung 1 zum Begriff: Historische Begriffe: ,additive fabrication®, ,additive processes, ,additive techniques®,
,2additive layer manufacturing®, ,layer manufacturing®, ,solid freeform fabrication“ und ,freeform fabrication“ N1)

Anmerkung 2 zum Begriff:  Die Bedeutung von additiven, subtraktiven und formgebenden Fertigungsmethoden ist in
Anhang A naher erdrtert.

3.1.3

additives System, Substantiv

(en: additive system)

additives Fertigungssystem

(en: additive manufacturing system)

additives Fertigungszubehor

(en: additive manufacturing equipment)

Maschinen- und Zusatzausriistung, die fiir die additive Fertigung (3.1.2) verwendet wird

N1) Nationale Fufnote: Im Deutschen sind naturgemafd andere Benennungen als historisch zu betrachten, wie z. B.
»generative Fertigung“, ,Schichtbauweise” oder ,Schichtbauprinzip“.
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3.14

AM-Maschine, Substantiv

(en: AM machine)

Teil des additiven Fertigungssystems (3.1.3), einschliefdlich Hardware und Maschinensteuerungs-Software,
erforderlicher Inbetriebnahme-Software und peripheren Zubehors, die notwendig sind, um einen
Bauprozess (3.3.8) zum Produzieren von Bauteilen (3.9.1) abzuschlief3en

3.15

AM-Maschinenbediener, Substantiv

(en: AM machine user)

Bediener oder Instanz, welche/r eine AM-Maschine (3.1.4) verwendet

3.1.6

AM-Systembediener, Substantiv

(en: AM system user)

Nutzer des additiven Systems

(en: additive system user)

Bediener oder Instanz, welche/r ein ganzes additives Fertigungssystem (3.1.3) oder eine Komponente eines
additiven Systems (3.1.3) verwendet

3.1.7

Vorderseite, Substantiv

(en: front)

<einer Maschine, sofern nicht anderweitig vom Maschinenhersteller bezeichnet> Seite der Maschine,
welcher der Bediener zugewandt ist, um Zugriff auf die Bedienungsoberfldche oder das primére Sichtfenster
oder auf beides zu haben

3.1.8

Materiallieferant, Substantiv

(en: material supplier)

Bereitsteller von Ausgangsmaterialien (3.6.6), die im additiven Fertigungssystem (3.1.3) zu verarbeiten sind

3.19

mehrstufiger Prozess, Substantiv

(en: multi-step process)

Art eines Prozesses der additiven Fertigung (3.1.2), in dem Bauteile (3.9.1) in zwei oder mehr aufeinander
folgenden Schritten hergestellt werden, wobei der erste davon typischerweise die geometrische Gestalt
bereitstellt und die ndchsten das Bauteil mit den grundlegenden Eigenschaften des angestrebten Werkstoffs
(metallisch, keramisch, polymer oder zusammengesetzt) abbilden

Anmerkung 1 zum Begriff:  Entfernung der Stiitzkonstruktion und Reinigung kénnen notwendig sein; dies ist jedoch
in diesem Kontext nicht als separater Prozessschritt zu betrachten.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Das Prinzip von einstufigen Prozessen (3.1.10) und mehrstufigen Prozessen ist in Anhang A
weiter erortert.

3.1.10

einstufiger Prozess, Substantiv

(en: single-step process)

Art eines Prozesses der additiven Fertigung (3.1.2), in dem Bauteile (3.9.1) in einem einzigen Schritt
hergestellt werden, wobei sowohl die geometrische Gestalt als auch die grundlegenden
Werkstoffeigenschaften des angestrebten Produkts gleichzeitig erzielt werden

Anmerkung 1 zum Begriff:  Entfernung der Stiitzkonstruktion und Reinigung kdnnen notwendig sein; dies ist jedoch
in diesem Kontext nicht als separater Prozessschritt zu betrachten.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Das Prinzip von einstufigen Prozessen und mehrstufigen Prozessen (3.1.9) ist in Anhang A
weiter erortert.
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3.2 Prozesskategorien

3.21

Freistrahl-Bindemittelauftrag, Substantiv

(en: binder jetting)

BJT

Prozess der additiven Fertigung (3.1.2), in dem ein fliissiges Bindemittel gezielt auf Pulvermaterialien
aufgebracht wird, damit diese sich verbinden

3.2.2

Materialauftrag mit gerichteter Energieeinbringung

DED

(en: directed energy deposition)

Prozess der additiven Fertigung (3.1.2), in dem eine fokussierte Wiarmeenergie verwendet wird, um
Materialien wahrend des Auftragens durch Schmelzen zu vereinigen

Anmerkung 1 zum Begriff: ,Fokussierte Warmeenergie“ bedeutet, dass eine Energiequelle (zum Beispiel ein Laser,
Elektronenstrahl oder Plasmabogen) fokussiert wird, um die abgesetzten Werkstoffe zu schmelzen.

3.2.3

Materialextrusion, Substantiv

(en: material extrusion)

MEX

Prozess der additiven Fertigung (3.1.2), in dem Werkstoffe gezielt durch eine Diise oder Offnung aufgetragen
werden

3.24

Freistrahl-Materialauftrag, Substantiv

(en: material jetting)

MJT

Prozess der additiven Fertigung (3.1.2), in dem Tropfen des Ausgangsmaterials gezielt aufgetragen werden

Anmerkung 1 zum Begriff:  Beispiel-Ausgangsmaterialien fiir Freistrahl-Materialauftrag sind u.a. Photopolymerharz
und Wachs.

3.2.5

pulverbettbasiertes Schmelzen, Substantiv

(en: powder bed fusion)

PBF

Prozess der additiven Fertigung (3.1.2), in dem Warmeenergie gezielt Bereiche eines Pulverbetts (3.8.5)
schmilzt

3.2.6

Schichtlaminierung, Substantiv

(en: sheet lamination)

SHL

Prozess der additiven Fertigung (3.1.2), in dem Materialfolien verbunden werden, um ein Bauteil (3.9.1) zu
formen

3.2.7

badbasierte Photopolymerisation, Substantiv

(en: vat photopolymerization)

VPP

Prozess der additiven Fertigung (3.1.2), in dem fliissiges Photopolymer in einem Bad gezielt durch
lichtaktivierte Polymerisation ausgehartet wird
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3.3 Verarbeitung: Aligemeines

331

3-D-Druck, Substantiv

(en: 3D printing)

Fertigung von Gegenstinden durch Auftragen eines Materials mit einem Druckkopf, einer Diise oder einer
anderen Drucktechnologie

Anmerkung 1 zum Begriff: Haufig in einem nichttechnischen Kontext als Synonym fiir additive Fertigung (3.1.2)
verwendeter Begriff; bis heute wird dieser Begriff insbesondere mit Maschinen in Verbindung gebracht, die
niedrigpreisig und/oder von insgesamt geringer Leistungsfahigkeit sind.

3.3.2

Baukammer, Substantiv

(en: build chamber)

umschlossener Raum innerhalb des additiven Fertigungssystems (3.1.3), in dem die Bauteile (3.9.1) gefertigt
werden

3.3.3

Bauraum, Substantiv

(en: build space)

Ort, an dem es moglich ist, Bauteile (3.9.1) herzustellen, typischerweise innerhalb der Baukammer (3.3.2)
oder auf einer Bauplattform (3.3.5)

334

Bauvolumen, Substantiv

(en: build volume)

in der Maschine verfiigbares, verwendbares Gesamtvolumen zur Herstellung von Bauteilen (3.9.1)

3.35

Bauplattform, Substantiv

(en: build platform)

<einer Maschine> Basis, die eine Oberflache bietet, auf welcher der Bau des Bauteils /der Bauteile (3.9.1)
begonnen und wihrend des Aufbauprozesses gestiitzt wird

Anmerkung 1 zum Begriff: Bei manchen Systemen werden die Bauteile (3.9.1) an die Bauplattform angebracht,
entweder direkt oder durch eine Stiitzkonstruktion (3.3.9). Bei anderen Systemen, wie z. B. solchen mit Pulverbett
(3.8.5), ist eine direkte, mechanische Befestigung zwischen Aufbau und Plattform méglicherweise nicht erforderlich.

3.3.6

Baufliche, Substantiv

(en: build surface)

Bereich, wo Material hinzugefiigt wird, normalerweise auf der zuletzt aufgebauten Schicht (3.3.7), welche
zur Unterlage fiir die nichste zu formende Schicht wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Bei der ersten Schicht ist die Bauflache oft die Bauplattform (3.3.5).

Anmerkung 2 zum Begriff:  Bei Prozessen des Materialauftrags mit gerichteter Energieeinbringung (3.2.2) kann die
Bauflache ein bestehendes Bauteil sein, dem Material hinzugefiigt wird.

Anmerkung 3 zum Begriff: Wenn die Ausrichtung des Materialauftrags oder des Konsolidierungsmittels, oder beides,
variabel ist, kann sie als relativ zur Bauflache festgelegt werden.

3.3.7

Schicht, Substantiv

(en: layer)

<Material> zur Erzeugung einer Oberflache aufgetragenes oder verteiltes Material
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3.3.8

Bauprozess, Substantiv

Bauzyklus

(en: build cycle)

einzelner Prozesszyklus, in dem innerhalb des Bauraumes (3.3.3) des additiven Fertigungssystems (3.1.3)
eine oder mehrere Komponenten durch sukzessives Verbinden von Material gebaut werden

3.3.9

Stiitzkonstruktion, Substantiv

(en: support)

Konstruktion, die nicht Teil der Geometrie des Bauteils (3.9.1) ist und die hergestellt wird, um wéhrend des
Bauprozesses als Basis und Verankerung fiir das Bauteil zu dienen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Stiitzkonstruktionen werden gew6hnlich vom Bauteil vor dessen Verwendung entfernt.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Fiir bestimmte Prozesse wie Materialextrusion (3.2.3) und Freistrahl-Materialauftrag
(3.2.4) kann sich der Stiitzenwerkstoff vom Werkstoff der Bauteile unterscheiden und aus einer gesonderten Diise oder
einem Druckkopf abgesetzt werden.

Anmerkung 3 zum Begriff:  Fiir bestimmte Prozesse wie beim pulverbettbasierten Schmelzen (3.2.5) von Metall,
konnen Hilfsstiitzen hinzugefiigt werden, um als zusatzliche Warmesenke fiir das Bauteil wahrend des Bauprozesses zu
dienen.

3.3.10

Prozessparameter, Substantiv

(en: process parameters)

Satz von Betriebsparametern und Systemeinstellungen, die wahrend eines Bauprozesses (3.3.8) verwendet
werden

3.3.11

Systemkonfiguration, Substantiv

(en: system set-up)

Konfiguration des additiven Fertigungssystems (3.1.3) fiir einen Aufbau

3.3.12

Fertigungslos, Substantiv

(en: manufacturing lot)

Satz gefertigter Bauteile (3.9.1) mit Gemeinsamkeiten zwischen Ausgangsmaterial (3.6.6),
Produktionsdurchlauf (3.3.14), additivem Fertigungssystem (3.1.3) und Schritten der Nachbearbeitung
(3.6.11) (sofern erforderlich), wie in einem einzelnen Fertigungsauftrag vermerkt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Das additive Fertigungssystem konnte eine oder mehrere AM-Maschinen (3.1.4) enthalten
und/oder Nachbearbeitungs-Maschineneinheiten, wie vom Anbieter und Kunden der AM (3.1.2) vereinbart.

3.3.13

Fertigungsplan, Substantiv

(en: manufacturing plan)

Dokument, das die spezifischen Herstellungspraktiken, technischen Ressourcen und Abfolgen von
Tatigkeiten festlegt, welche fiir die Produktion eines bestimmten Produkts mafigebend sind, einschliefdlich
aller festgelegten Abnahmekriterien fiir jede Phase.

Anmerkung 1 zum Begriff: Fir die additive Fertigung (3.1.2) wiirde der Fertigungsplan gewdhnlich wu.a.
Prozessparameter (3.3.10), Vorginge der Vorverarbeitung und Nachbearbeitung (3.6.11) sowie dazugehorige

Uberpriifungsverfahren einschlieRen.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Fertigungsplane sind gew6hnlich im Rahmen eines Qualititsmanagementsystems wie z. B.
ISO 9001 und ASQ C1 erforderlich.
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3.3.14

Produktionsdurchlauf, Substantiv

(en: production run)

alle Bauteile (3.9.1), die in einem Bauprozess (3.3.8) oder einer sequentiellen Serie von Bauprozessen, mit
den gleichen Ausgangsmaterialien (3.6.6) sowie Chargen- und Prozessbedingungen produziert werden

3.3.15

Prozesskette, Substantiv

(en: process chain)

Abfolge von Vorgéngen, die erforderlich sind, damit das Bauteil (3.9.1) die angestrebte(n) Funktionalitat und
Eigenschaften erreicht

3.4 Verarbeitung: Daten

3.4.1

AMF-Dateiformat, Substantiv

(en: Additive Manufacturing File Format)

AMF

Dateiformat zur Ubertragung von Modelldaten fiir die additive Fertigung (3.1.2) einschlielich einer
Beschreibung der 3-D-Oberflichengeometrie mit nativer Unterstiitzung fiir Farbe, Werkstoffe, Gitter,
Texturen, Konstellationen und Metadaten

Anmerkung 1 zum Begriff: Das AMF-Dateiformat kann einen von mehreren in einer Konstellation angeordneten
Gegenstinden darstellen. Ahnlich zu STL (3.4.6) ist die Oberflichengeometrie durch ein Dreiecksnetz dargestellt, aber
bei AMF konnen die Dreiecke auch gekriimmt sein. Bei AMF konnen auch Werkstoff und Farbe jedes Volumens und die
Farbe jedes Dreiecks im Netz festgelegt werden. ISO/ASTM 52915 [5] gibt die Standardfestlegungen von AMF an.

3.4.2

AMF-Verarbeiter, Substantiv

(en: AMF consumer)

Software, welche die AMF (3.4.1)-Datei fiir die Fertigung, Visualisierung oder Analyse einliest (en: parsing)

Anmerkung 1 zum Begriff: =~ AMF-Dateien werden {iiblicherweise durch additives Fertigungszubehér (3.1.3) sowie
Betrachtungs-, Analyse- und Verifikationssoftware importiert.

3.4.3

AMF-Editor, Substantiv

(en: AMF editor)

Software, welche die AMF (3.4.1)-Datei fiir die Umwandlung einliest und umschreibt

Anmerkung 1 zum Begriff: =~ AMF-Editoranwendungen werden verwendet, um die Form eines AMF zu verandern, zum
Beispiel, um alle gekriimmten Dreiecke in ebene Dreiecke oder eine pordse Werkstoffspezifikation in eine explizite
Netzoberflaiche umzuwandeln.

3.44

AMF-Produzent, Substantiv

(en: AMF producer)

Software, welche die AMF (3.4.1)-Datei aus geometrischen Originaldaten schreibt (en: generating)

Anmerkung 1 zum Begriff: =~ AMF-Dateien werden {blicherweise aus CAD-Software (en: computer aided design),
Scansoftware oder direkt aus geometrischen Algorithmen exportiert.
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3.4.5

STEP, Substantiv

(en: STandard for the Exchange of Product model data)
Norm fiir den Austausch von Produktmodell-Daten

Anmerkung 1 zum Begriff:  ISO-Norm, die eine Darstellung der Produktinformationen bietet, zusammen mit den
notwendigen Mechanismen und Festlegungen, die den Austausch von Produktdaten ermoglichen. ISO 10303 [3] gilt fiir
die Darstellung von Produktinformationen einschliefdlich Komponenten und Baugruppen, den Austausch von
Produktdaten einschlieflich Speicherung, Ubertragung, Zugriff und Archivierung.

3.4.6

STL, Substantiv

(en: STL)

Dateiformat fiir Modelldaten, das die Oberflichengeometrie eines Gegenstands als Tesselierung aus
Dreiecken beschreibt, das zur Ubertragung von 3-D-Geometrien an Maschinen verwendet wird, um
physische Bauteile (3.9.1) zu erstellen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Das STL-Dateiformat wurde urspriinglich als Teil des CAD-Pakets fiir den ersten Stereo-
Lithographie-Apparat entwickelt und bezieht sich daher auf diesen Prozess. Mitunter wird es auch als ,Standard-
Triangulationssprache” (en: Standard Triangulation Language) oder ,Standard-Tesselierungssprache“ (en: Standard
Tesselation Language) beschrieben, obwohl es nie durch eine Normungsorganisation als offizielle Norm anerkannt
wurde.

3.4.7

IGES, Substantiv

(en: Initial Graphics Exchange Specification)

plattformneutrales CAD-Datenaustausch-Format, das zum Austausch von Produktgeometrien und
Geometrien begleitende Anmerkungen vorgesehen ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  IGES ist die iibliche Bezeichnung fiir die Norm NBSIR 80-1978, Digital Representation for
Communication of Product Definition Data, des United States National Bureau of Standards, die von ANSI zuerst als ANS
Y14.26M-1981 und spéater als ANS USPRO/IPO-100-1996 zugelassen wurde. IGES-Version 5.3 wurde 2006 ersetzt
durch ISO 10303([3], STEP (3.4.5).

3.4.8

PDES, Substantiv

Spezifikation fiir den Austausch von Produktdaten (en: Product Data Exchange Specification) oder
Produktdaten-Austausch unter Verwendung von STEP (3.4.5)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Urspriinglich eine Spezifikation fiir den Austausch von Produktdaten, die in den 1980er
Jahren durch die IGES/PDES Organization, ein Programm der US Product Data Association (USPRO), entwickelt wurde.
Sie wurde als Grundlage fiir ISO 10303 [3], STEP, iibernommen und durch diese ersetzt.

3.4.9

erweiterbare Auszeichnungssprache, Substantiv

(en: extensible markup language)

XML

Standard des World Wide Web Consortium (W3C), der die Kennzeichnung von Informationsinhalten
innerhalb von Dokumenten vorsieht und ein Mittel zur Darstellung des Inhalts in einem Format bietet, das
menschen- und maschinenlesbar ist

Anmerkung 1 zum Begriff: Durch die Verwendung von anpassbaren Formatvorlagen und Schemata koénnen
Informationen auf einheitliche Weise, die den Austausch von Inhalt (Daten) und Format (Metadaten) ermdoglicht,
dargestellt werden.
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3.4.10

Attribut, Substantiv

(en: attribute)

<Daten> Eigenschaft, welche ein(en) oder mehrere Aspekte, Deskriptoren oder Elemente der Daten
reprasentieren

Anmerkung 1 zum Begriff:  In objektorientierten Systemen sind Attribute Objekteigenschaften. In XML (3.4.9) sind
Attribute Elementeigenschaften.

3.4.11

Kommentar, Substantiv

(en: comment)

<Daten> Bemerkung in einem Quellcode, welche das Verhalten des Programms nicht beeinflusst

Anmerkung 1 zum Begriff: = Kommentare werden zur Verbesserung der Lesbarkeit der Datei fiir den Menschen und fiir
Zwecke der Fehlerbeseitigung eingesetzt.

3.4.12

Element, Substantiv

(en: element)

Informationseinheit innerhalb eines XML (3.4.9)-Dokuments, bestehend aus einer Start-Kennzeichnung,
einer End-Kennzeichnung, dem Inhalt dazwischen und jeglichen Attributen (3.4.10)

Anmerkung 1 zum Begriff: Im XML-Rahmen kann ein Element Daten, Attribute und andere Elemente enthalten.

3.4.13

Facette, Substantiv

(en: facet)

typischerweise ein drei- oder vierseitiges Polygon, das ein Element einer polygonalen 3-D-Gitteroberflache
oder eines 3-D-Modells darstellt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dreieckige Facetten werden eingesetzt bei den wichtigsten Dateiformaten fiir AM (3.1.2):
AMF (3.4.1) und STL (3.4.6); jedoch lassen AMF-Dateien gekriimmte dreieckige Facetten zu.

3.4.14

Oberflichenmodell, Substantiv

(en: surface model)

mathematische oder digitale Darstellung eines Gegenstands als Satz planarer oder gekriimmter Oberflachen,
oder beider, der ein geschlossenes Volumen darstellen kann, aber nicht muss

3.4.15

3-D-Scannen, Substantiv

(en: 3D scanning)

3-D-Digitalisierung

(en: 3D digitizing)

Verfahren zur Erlangung von Gestalt und Grofe eines Gegenstands als dreidimensionale Darstellung, indem
die X-, Y- und Z-Koordinaten auf der Oberfliche des Gegenstands erfasst werden und die gesammelten
Punkte mittels Software in digitale Daten umgewandelt werden

Anmerkung 1 zum Begriff:  Bei typischen Verfahren wird ein gewisser Grad an Automatisierung, gekoppelt mit einem
Tastgerat, einem optischen Sensor oder einer anderen Vorrichtung verwendet.
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3.5 Verarbeitung: Positionierung, Koordinaten und Ausrichtung

3.5.1

Begrenzungsbox, Substantiv

(en: bounding box)

<eines Bauteils> kleinstmoglicher orthogonal ausgerichteter Quader, der die grofdstmogliche Ausdehnung der
Punkte auf der Oberflache eines 3-D-Bauteils (3.6.1) umfassen kann

Anmerkung 1 zum Begriff: ~Wenn das hergestellte Bauteil die Priifgeometrie plus zusitzliche externe Kennzeichen
(z. B. Etiketten, Anhdnger oder erhabene Beschriftung) umfasst, darf die Begrenzungsbox nach der Priifbauteil-
Geometrie ohne die zusatzlichen externen Kennzeichen festgelegt werden, sofern dies vermerkt ist. Verschiedene Arten
von Begrenzungsboxen sind in der ISO/ASTM 52921 [6] veranschaulicht.

3.5.2

beliebig ausgerichtete Begrenzungsbox, Substantiv

(en: arbitrarily oriented bounding box)

<eines Bauteils> Begrenzungsbox (3.5.1), die ohne Einschrankungen der resultierenden Ausrichtung der
Begrenzungsbox berechnet ist

3.5.3

Maschinen-Begrenzungsbox, Substantiv

(en: machine bounding box)

<eines Bauteils> Begrenzungsbox (3.5.1), bei welcher die Oberflichen parallel zum Maschinen-
Koordinatensystem (3.5.11) verlaufen

3.54

Haupt-Begrenzungsbox, Substantiv

(en: master bounding box)

Begrenzungsbox (3.5.1), die alle Bauteile (3.9.1) in einem einzelnen Bauvorgang umschlief3t

3.5.5

geometrischer Mittelpunkt, Substantiv

(en: geometric centre)

Schwerpunkt

(en: centroid)

<einer Begrenzungsbox> Ort des berechneten Mittelpunkts der Begrenzungsbox (3.5.1) des Bauteils (3.9.1)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Mittelpunkt der Begrenzungsbox kann aufderhalb des Bauteils liegen.

3.5.6

Vermerk der orthogonalen Ausrichtung, Substantiv

(en: orthogonal orientation notation)

Beschreibung der Ausrichtung der Begrenzungsbox (3.5.1) entsprechend der Gesamtlange in abnehmender
Grofde parallel zu den Achsen des Maschinen-Koordinatensystems (3.5.11)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Vermerk besteht gewdhnlich aus einer Kombination der X-, Y- und Z-Achse, wie vom
Maschinen-Koordinatensystem festgelegt.

Anmerkung 2 zum Begriff: Der Vermerk der orthogonalen Ausrichtung erfordert die Ausrichtung der

Begrenzungsbox auf das Maschinen-Koordinatensystem. Das Maschinen-Koordinatensystem und verschiedene Arten
von Begrenzungsboxen sind in ISO/ASTM 52921 [6] veranschaulicht.
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3.5.7

urspriingliche Bauteilorientierung, Substantiv

(en: initial build orientation)

<eines Bauteils> Ausrichtung des Bauteils beim ersten Einsetzen in das Bauvolumen (3.3.4)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die urspriingliche Bauteilorientierung ist in [ISO/ASTM 52921 [6] veranschaulicht.

3.5.8

Bauteil-Neuorientierung , Substantiv

(en: part reorientation)

Rotation um den geometrischen Mittelpunkt (3.5.5) der Begrenzungsbox (3.5.1) des Bauteils, von der
festgelegten urspriinglichen Bauteilorientierung (3.5.7) dieses Bauteils (3.9.1) ausgehend

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Bauteil-Neuorientierung ist in [ISO/ASTM 52921 [6] veranschaulicht.

3.5.9

Baubhiille, Substantiv

(en: build envelope)

grofdte Auflenabmessungen der X-Achse (3.5.16), der Y-Achse (3.5.17) und der Z-Achse (3.5.18) innerhalb des
Bauraumes (3.3.3), wo Bauteile (3.9.1) gefertigt werden kénnen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Mafde des Bauraumes sind grofier als die Bauhtille.

3.5.10

verschachtelt, Partizip

(en: nesting)

Situation, in der Bauteile (3.9.1) in einem Bauprozess (3.3.8) gefertigt werden und so platziert sind, dass ihre
Begrenzungsboxen (3.5.1), die beliebig ausgerichtet (3.5.2) oder anders angeordnet sind, einander
iiberlappen

3.5.11

Maschinen-Koordinatensystem, Substantiv

(en: machine coordinate system)

dreidimensionales Koordinatensystem, das durch einen Fixpunkt auf der Bauplattform (3.3.5) festgelegt ist,
mit drei Hauptachsen, die als X-Achse (3.5.16), Y-Achse (3.5.17) und Z-Achse (3.5.18) gekennzeichnet sind
und mit Drehachsen iiber jeder dieser Hauptachsen, die jeweils mit A, B und C gekennzeichnet sind, wobei
die Winkel zwischen X-, Y- und Z-Achse kartesisch oder vom Maschinenhersteller festgelegt sein konnen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Das Maschinen-Koordinatensystem ist relativ zur Maschine fest angeordnet, im Gegensatz
zu Koordinatensystemen in Verbindung mit der Baufldche (3.3.6), welche verschoben oder gedreht werden kénnen. Das
Maschinen-Koordinatensystem ist in der ISO/ASTM 52921 [6] veranschaulicht.

3.5.12

Ursprung, Substantiv

(en: origin)

Nullpunkt

(en: zero point)

(0, 0, 0) <bei Verwendung von X-, Y- und Z-Koordinaten>

festgelegter universeller Referenzpunkt, an dem sich die drei Hauptachsen in einem Koordinatensystem
schneiden

Anmerkung 1 zum Begriff: Das Koordinatensystem kann kartesisch oder wie vom Maschinenhersteller festgelegt
sein. Das Konzept des Ursprungs ist in der ISO/ASTM 52921 [6] veranschaulicht.
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3.5.13

Bau-Ursprung, Substantiv

(en: build origin)

Ursprung (3.5.12), der am haufigsten im Zentrum der Bauplattform (3.3.5) platziert und an der bauseitigen
Oberflache angebracht ist, jedoch durch die Aufbau-Anordnung anders festgelegt sein kdnnte

3.5.14

Maschinen-Ursprung, Substantiv

(en: machine origin)

Maschinen-Ausgangseinstellung

(en: machine home)

Maschinen-Nullpunkt

(en: machine zero point)

Ursprung (3.5.12), wie vom Maschinenhersteller festgelegt

3.5.15

Bauteilposition, Substantiv

(en: part location)

Ort des Bauteils (3.9.1) innerhalb des Bauvolumens (3.3.4)

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Bauteilposition ist normalerweise durch die X-, Y- und Z-Koordinaten fiir die Position
des geometrischen Mittelpunkts (3.5.5) der Begrenzungsbox (3.5.1) des Bauteils hinsichtlich des Bauvolumen-Ursprungs
(3.5.12) festgelegt. Die Bauteilposition ist in ISO/ASTM 52921 [6] veranschaulicht.

3.5.16

X-Achse, Substantiv

(en: x-axis)

<einer Maschine; sofern vom Maschinenhersteller nicht anderweitig festgelegt> Achse im Maschinen-
Koordinatensystem (3.5.11), die parallel zur Vorderseite (3.1.7) der Maschine und senkrecht zur Y-Achse
(3.5.17) und Z-Achse (3.5.18) verlauft

Anmerkung 1 zum Begriff: <Sofern vom Maschinenhersteller nicht anderweitig festgelegt> Die positive X-Richtung
verlduft von links nach rechts, von der Vorderseite der Maschine aus gesehen, widhrend man dem Ursprung (3.5.12) des
Bauvolumens (3.3.4) zugewandt ist.

Anmerkung 2 zum Begriff: Es ist iblich, dass die X-Achse horizontal und parallel zu einer der Kanten der
Bauplattform (3.3.5) verlauft.

3.5.17

Y-Achse, Substantiv

(en: y-axis)

<einer Maschine; sofern vom Maschinenhersteller nicht anderweitig festgelegt> Achse im Maschinen-
Koordinatensystem (3.5.11), die senkrecht zur Z-Achse (3.5.16) und X-Achse (3.5.18) verlauft

Anmerkung 1 zum Begriff:  <sofern vom Maschinenhersteller nicht anderweitig festgelegt> In ISO 841 [1] wird die
positive Richtung so festgelegt, dass sich ein rechtshindiges Koordinatensystem ergibt. Im tblichsten Fall einer
positiven Z-Aufwartsrichtung verldauft dann die positive Y-Richtung von der Vorderseite (3.1.7) zur Riickseite der
Maschine, von der Vorderseite der Maschine aus gesehen.

Anmerkung 2 zum Begriff: Im Fall eines Aufbaus in einer positiven Z-Abwartsrichtung verlduft dann die positive Y-
Richtung von der Riick- zur Vorderseite der Maschine, von der Vorderseite der Maschine aus gesehen.

Anmerkung 3 zum Begriff: Es ist iblich, dass die Y-Achse horizontal und parallel zu einer der Kanten der
Bauplattform (3.3.5) verlauft.
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3.5.18

Z-Achse, Substantiv

(en: z-axis)

<einer Maschine; sofern vom Maschinenhersteller nicht anderweitig festgelegt> Achse im Maschinen-
Koordinatensystem (3.5.11), die senkrecht zur X-Achse (3.5.16) und Y-Achse (3.5.18) verlauft

Anmerkung 1 zum Begriff:  <Sofern vom Maschinenhersteller nicht anderweitig festgelegt> In ISO 841 [1] wird die
positive Richtung so festgelegt, dass sich ein rechtshdndiges Koordinatensystem ergibt. Bei Prozessen, bei denen
planare, schichtweise Materialzugabe angewendet wird, verlauft die positive Z-Richtung dann senkrecht zu den
Schichten (3.3.7).

Anmerkung 2 zum Begriff:  Bei Prozessen, bei denen planare, schichtweise Materialzugabe angewendet wird, ist die
positive Z-Richtung die Richtung von der ersten Schicht zu den Folgeschichten.

Anmerkung 3 zum Begriff: Wo Materialzugabe aus mehreren Richtungen mdoglich ist [wie z.B. bei bestimmten
Systemen fiir den Materialauftrag mit gerichteter Energieeinbringung (3.2.2)], kann die Z-Achse nach den Prinzipien in
[SO 841, 4.3.3 [1], wo ,schwenk- oder verschiebbar” behandelt wird, ausgewiesen werden.

3.6 Verarbeitung: Materialien

3.6.1

Charge, Substantiv

(en: batch)

<des Ausgangsmaterial> festgelegte Menge des Ausgangsmaterials (3.6.6) mit einheitlichen/-r Eigenschaften
und Zusammensetzung

Anmerkung 1 zum Begriff: Eine Charge eines beliebigen Ausgangsmaterials kann in einem oder mehreren
Produktionsdurchldufen mit unterschiedlichen Prozessparametern verwendet werden.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Bei einigen Arten von Ausgangsmaterialien, z. B. Pulvern und Harzen, kann eine Charge
aus neuem (3.6.4) Material, gebrauchtem Material oder einer Mischung aus neuem und gebrauchtem Material bestehen.

3.6.2

Los, Substantiv

(en: lot)

<des Ausgangsmaterials> Menge des Ausgangsmaterials (3.6.6), die unter nachweisbaren, kontrollierten
Bedingungen in einem einzelnen Fertigungsprozessdurchlauf produziert wurde

Anmerkung 1 zum Begriff: Der Umfang eines Ausgangsmaterialloses wird vom Ausgangsmateriallieferanten (3.6.8)
bestimmt. Es ist iiblich, dass der Lieferant eine Teilmenge eines Loses an unterschiedliche AM-Systembediener (3.1.6)
vertreibt.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Quellendokumentation des Ausgangsmaterialloses ist gewohnlich fiir die meisten
AM (3.1.2)-Produktanwendungen erforderlich. Die Quellendokumentation wird als ,Leistungszertifikat",
»~Werkszertifikat“ oder mitunter auch als ,, Analysezertifikat" bezeichnet.

3.6.3

Durchlauf, Substantiv

(en: heat)

<des Ausgangsmaterials> Menge des Ausgangsmaterials (3.6.6), die unter nachweisbaren, kontrollierten
Bedingungen in einem einzelnen Fertigungsprozessdurchlauf produziert wurde

Anmerkung 1 zum Begriff:  Durchlauf ist synonym mit Pulver-Los (3.6.2) fiir AM (3.1.2)-Prozesse mit Einsatz von

Pulver-Ausgangsmaterialien und wird in der AM-Terminologie verwendet, um AM-Materialien anerkannten Priif- und
Nachweisverfahren fiir Anwendungen mit spezifischen Anforderungen zuzuordnen.
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3.6.4

neu, Adjektiv

(en: virgin)

<Ausgangsmaterial> Zustand des Ausgangsmaterials (3.6.6) aus einem einzelnen Fertigungs-Los (3.6.2) vor
dessen Einsatz im Prozess der additiven Fertigung (3.1.2)

Anmerkung 1 zum Begriff: Der Neuzustand wiirde gewohnlich bedeuten, dass der Ausgangsmaterial in dem vom
Lieferanten vorgesehenen Zustand vorliegt.

Anmerkung 2 zum Begriff: Die Anforderungen an neue Ausgangsmateriale kdnnten in Abhangigkeit von Prozess,
Material und Anwendung des Endprodukts schwanken. Dariiber hinaus kann fiir einige Materialien in spezifischen
Anwendungen eine weitere Unterscheidung erforderlich sein.

Anmerkung 3 zum Begriff:  Ausgangsmaterial ohne wesentliche Anderung gegeniiber seinem urspriinglichen Zustand
kann weiterhin als neu angesehen werden.

Anmerkung 4 zum Begriff:  Ausgangsmaterial kann sich mit der Zeit verschlechtern, unabhingig davon, ob er im
additiven Fertigungsprozess eingesetzt wird oder nicht. Ausgangsmaterial, der sich unter beliebigen Bedingungen
wesentlich verandert hat, kann nicht als neu bezeichnet werden.

Anmerkung 5 zum Begriff:  Die Signifikanz und die zuldssige Abweichung vom urspriinglichen Zustand werden
gewoOhnlich auf der Grundlage der Anforderungen fiir die Anwendung des Endprodukts bestimmt.

3.6.5

Auftragsfiahigkeit, Substantiv

(en: spreadability)

<des Ausgangsmaterials> Fahigkeit eines Ausgangsmaterials (3.6.6), in Schichten (3.3.7) aufgetragen zu
werden, welche den Anforderungen an den AM (3.1.2)-Prozess entsprechen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Festlegung der Bedingungen fiir das Auftragen einer Schicht in einer AM-Maschine
(3.1.4), einschliefdlich u.a. der Maschineneinstellung und der Prozessparameter, wird gewdhnlich durch die
Prozessanforderungen hinsichtlich der vorgesehenen Anwendung des fertigen Bauteils bestimmt.

Anmerkung 2 zum Begriff: Das Auftragungsverhalten eines bestimmten Ausgangsmaterials ist abhdngig von den
physikalischen Eigenschaften dieses Materials unter den gegebenen Prozessbedingungen.

3.6.6

Ausgangsmaterial, Substantiv

(en: feedstock)

(ABGELEHNT: en: source material)

(ABGELEHNT: en: starting material)

(ABGELEHNT: en: base material)

(ABGELEHNT: en: original material)

Massenrohmaterial, das fiir den Aufbauprozess in der additiven Fertigung (3.1.2) geliefert wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Fiir Aufbauprozesse in der additiven Fertigung werden die Massenrohmaterialien
typischerweise in unterschiedlichen Formen geliefert, wie z. B. Fliissigkeit, Pulver, Suspension, Filamente, Folien, usw.

3.6.7

Ausgangsmaterialhersteller, Substantiv

(en: feedstock manufacturer)

Instanz, welche das Ausgangsmaterial (3.6.6) herstellt

Anmerkung 1 zum Begriff: Bei der additiven Fertigung konnen der Ausgangsmaterialhersteller und der
Ausgangsmateriallieferant (3.6.8) haufig zwei unterschiedliche Instanzen sein.
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