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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prENISO/ASTM 52904:2022) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC261 ,Additive
manufacturing” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 438 ,Additive Fertigungsverfah-
ren” erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Gemeinschaftsarbeitsausschuss NA 145-04-02 GA , Addi-
tive Fertigung — NWT & NAS Gemeinschaftsarbeitsausschuss Metalle“ im DIN-Normenausschuss Werkstoff-
technologie (NWT).

Die diesem Dokument zugrundeliegende ISO-Norm wurde auf der Grundlage einer Partnerschaftsvereinba-
rung zwischen ISO und ASTM International erarbeitet, die fiir den Bereich der Additiven Fertigung eine gemein-
same Normenentwicklung beider Organisationen zum Ziel hat sowie die Ubernahme jeweiliger Normen durch
die jeweils andere Organisation ermdoglicht. Auf Grund dieser partnerschaftlichen Zusammenarbeit entspre-
chen 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.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieflen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen:

1SO 4497 siehe DIN EN ISO 4497

IS0 6892-1 siehe DIN EN IS0 6892-1

1SO 6892-2 siehe DIN EN ISO 6892-2
1S09001 siehe DIN EN IS0 9001

IS0 9044 siehe DIN ISO 9044

IS0 13320 siehe DINISO 13320"

1SO 13485 siehe DIN EN ISO 13485
I1SO/ASTM 52900 siehe DIN EN ISO/ASTM 52900
ISO/ASTM 52901 siehe DIN EN ISO/ASTM 52901
ISO/ASTM 52921 siehe DIN EN ISO/ASTM 52921
ISO/ASTM 52941 siehe DIN EN ISO/ASTM 52941
I1SO/ASTM/DIS 52908" siehe E DIN EN ISO/ASTM 52908"
ISO/ASTM/DIS 52927" siehe EDIN EN ISO/ASTM 52927"

ISO/ASTM/TS 52930:2021 siehe DIN CEN ISO/ASTM/TS 52930:2022-04

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen
Gegeniiber DIN EN ISO/ASTM 52904:2020-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Umstrukturierung gemafd der Prozesskette;

*  Aktuell noch im Entwurf.
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b) verschiedene Verweise auf neue AM-Normen hinzugefiigt, die die bisherigen Anforderungen abdecken;
c) Aktualisierung in Bild 1;

d) Umstrukturierung des Fertigungsplans.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN CEN ISO/ASTM/TS 52930:2022-04, Additive Fertigung — Grundlagen der Qualifizierung — Installation,
Funktion und Leistung (1Q/0Q/PQ) von PBF-LB-Anlagen (ISO/ASTM/TS 52930:2021); Deutsche Fassung

CEN ISO/ASTM/TS 52930:2021

DIN EN ISO 4497, Metallpulver — Bestimmung der TeilchengréfSe durch Trockensiebung

DIN EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur

DIN EN ISO 6892-2, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 2: Priifverfahren bei erhdhter Temperatur

DIN EN ISO 9001, Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen

DIN EN ISO 13485, Medizinprodukte — Qualitdtsmanagementsysteme — Anforderungen fiir regulatorische
Zwecke

DIN EN ISO/ASTM 52900, Additive Fertigung — Grundlagen — Terminologie

DIN EN ISO/ASTM 52901, Additive Fertigung — Grundlagen — Anforderungen an erworbene additiv gefertigte
Bauteile

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

DIN EN ISO/ASTM 52941, Additive Fertigung — Systemleistung und Betriebssicherheit — Abnahmepriifung von
pulverbettbasierten Laserstrahlanlagen fiir metallische Werkstoffe in Luft- und Raumfahrtanwendungen

DIN ISO 9044, Industriedrahtgewebe — Technische Anforderungen und Priifung
DIN ISO 133207, Partikelgréfenanalyse — Laserbeugungsverfahren

E DIN EN ISO/ASTM 52908, Additive Fertigung von Metallen — Eigenschaften von Fertigteilen —
Nachbearbeitung, Inspektion und Priifung von Bauteilen hergestellt mittels pulverbettbasiertem Schmelzen

E DIN EN ISO/ASTM 52927", Additive Fertigung —Grundlagen — Hauptmerkmale und entsprechende
Priifverfahren
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prENISO/ASTM 52904:2022) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC261 ,Additive
manufacturing” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 438 ,Additive Fertigungsverfah-
ren” erarbeitet, dessen Sekretariat von AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur parallelen Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN ISO/ASTM 52904:2020 ersetzen.

Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN abruf-

bar.
Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/ASTM DIS 52904:2022 wurde von CEN als prENISO/ASTM 52904:2022 ohne irgendeine
Abadnderung genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinsti-
tute (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird iiblicherweise von Tech-
nischen Komitees von ISO durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an einem Thema hat, fiir
welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee vertreten zu sein. Inter-
nationale staatliche und nichtstaatliche Organisationen, die in engem Kontakt mit ISO stehen, nehmen eben-
falls an der Arbeit teil. ISO arbeitet bei allen elektrotechnischen Normungsthemen 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 unter-
schiedlichen Annahmekriterien fiir die verschiedenen ISO-Dokumentenarten beachtet werden. Dieses Doku-
ment wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der 1SO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren kon-
nen. 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.

Fiir eine Erlduterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung [SO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitdtsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsitze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) berticksichtigt, sieche www.iso.org/iso/foreword.html.

Das fiir dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 261, Additive manufacturing, in Zusammenarbeit
mit ASTM F42, Additive Manufacturing Technologies, auf Basis 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 ersetzt die erste Ausgabe (ISO/ASTM 52904:2019), die technisch iiberarbeitet wurde.
Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zur Vorgingerausgabe sind folgende:

— Umstrukturierung entsprechend der Prozesskette,

— verschiedene Verweise auf neue AM-Normen wurden hinzugefiigt, die die bisherigen Anforderungen abde-
cken,

— Aktualisierung in Bild 1,

— Umstrukturierung des Produktionsplans.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument enthalt Empfehlungen fiir den Betrieb und die Produktionskontrolle von PBF-Maschinen
und -Prozessen (pulverbettbasiertes Schmelzen) fiir Bereiche mit kritischen Anwendungsanforderungen. Von
einer kritischen Anwendung wird ausgegangen, wenn ein Funktionsausfall der Bauteile zu einer unmittelbaren
Bedrohung fiihrt.

Dieses Dokument gilt fiir Fertigungskomponenten und mechanische Probekorper unter Verwendung des pul-
verbettbasierten Schmelzens (PBF) mit Laser- und Elektronenstrahlen.

Diese Norm gibt nicht vor, alle unter Umstanden mit der Anwendung des Verfahrens verbundenen
Sicherheitsaspekte zu behandeln. Es liegt in der Verantwortung des Anwenders dieses Dokuments,
geeignete Vorkehrungen fiir den Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutz zu treffen und vor der
Anwendung festzulegen, welche einschrankenden Vorschriften gelten.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

[SO 8573-1, Compressed air — Part 1: Contaminants and purity classes

ISO/ASTM 52921, Standard terminology for additive manufacturing — Coordinate systems and test
methodologies

ISO/ASTM/TS 52930:2021, Additive manufacturing — Qualification principles — Installation, operation and
performance (1Q/0Q/PQ) of PBF-LB equipment

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach F2924, [SO/ASTM 52900, ISO/ASTM 52921,
Guide E2910 und die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— SO Online Browsing Platform: verfligbar unter https://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

31

Bauprogrammierer

Person, die fiir die Programmierung eines Bauprozesses verantwortlich ist, einschliefilich Bauteilorientierung,
Verschachtelung von Teilen und Anwendung kritischer Bauparameter

3.2

Maschinenbediener

Person, die fiir die Einleitung von Bauprozessen und das Umriisten von Maschinen verantwortlich ist, ein-
schlieflich, aber nicht beschrankt auf das Beladen mit Ausgangswerkstoffpulver, das Beladen von Bauplattfor-
men, das Entfernen fertiger Bauerzeugnisse und die routineméfiige Maschinenreinigung und den Filterwechsel
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3.3

Beschichterrakel

Rechen

Beschichter

Walze

Pinsel

Teil der Maschine, der mit dem Ausgangswerkstoff in Kontakt kommt und diesen iiber die Bauflache verteilt

4 Personelle Anforderungen

Das an der Bedienung der PBF-Gerite beteiligte Personal muss in Ubereinstimmung mit den hersteller- oder
branchenspezifischen Anforderungen ausgebildet sein (siehe ISO/ASTM 52926-1 oder ISO/ASTM 52926-2 fiir
PBF-LB-Bediener oder ISO/ASTM 52926-1 und ISO/ASTM 52926-3 fiir PBF-EB-Bediener).

Die Qualifikationsunterlagen miissen vom Hersteller in Ubereinstimmung mit den hersteller- oder branchen-
spezifischen Anforderungen (z.B.1SO 9001, ISO 13485, ASQC C1, AS9100) gefiihrt werden.

5 Digitale Daten
5.1 Digitale Datensitze

Der Hersteller der Bauelemente muss Aufzeichnungen iiber alle Softwareprogramme, CAD-Tools und Teile-
Verschachtelungspldne, die bei der Herstellung von Bauelementen verwendet werden, fiihren, einschliefilich:

— Version der PBF-Maschinenbetriebssoftware, wie im Produktionsplan (Abschnitt 9);
— vom Kunden gelieferte oder vom Kunden genehmigte CAD-Dateien;

— Anderungen an den CAD-Dateien des Kunden, die nach Abschnitt 8 erfolgen miissen, und Dateien wie AMF
und STL, die aus vom Kunden gelieferten CAD-Dateien erstellt werden. Die Partei, die die Ubersetzung vom
nativen CAD-Format in das Triangulierungsformat (z. B. AMF, STL) durchfiihrt, ist auch fiir die Durchfiih-
rung einer Qualitdtspriifung der libersetzten Datei verantwortlich, um sicherzustellen, dass keine unzulas-
sigen Fehler vorhanden sind (z. B. schlechte/freie Kanten, iiberlappende oder sich schneidende Dreiecke)
und dass alle erforderlichen geometrischen Eigenschaften nach wie vor vorhanden sind;

— Slice- oder Layer-Dateien, die von den PBF-Maschinen verwendet werden;

— Aufzeichnung der Bauteilverschachtelung und der Bauanordnung (z.B. Dateien zur Datenvorbereitung;
Screenshots der isometrischen Ansicht);

— Protokolldatei des PBF-Maschinenbauprozesses.

Alle anderen vom Kunden zur Verfiigung gestellten elektronischen Daten, Mafszeichnungen, Leistungsbeschrei-
bungen, PBF-Maschinenprotokolle oder Kombinationen davon miissen aufbewahrt bzw. gespeichert werden.
Mehrere Bauzyklen in einer Produktionsserie miissen mit ihrer eindeutigen Produktionsplannummer aufge-

zeichnet werden.

Die Aufbewahrungsfrist fiir die Aufzeichnungen muss den Anforderungen der jeweiligen Anwendung bzw.
Branche entsprechen oder, falls nicht anders angegeben, mindestens 5 Jahre betragen.

5.2 Digitale Datenaufbereitung
Der Hersteller der Bauelemente muss tiber ein manuelles oder automatisiertes Verfahren zur Konfigurations-

steuerung von technischen Dateien verfligen, um sicherzustellen, dass die Datei mit der korrekten Bezeichnung
auf der Bestellung mit PBF und gegebenenfalls in der Endverarbeitung bearbeitet wird.
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Wird das Baumodell gegeniiber der vom Kunden erhaltenen Originalform gedndert (z. B. um Bearbeitungszu-
gaben hinzuzufiigen), so muss die Anderung in einer Konstruktionsdatei durchgefiihrt werden, die eine geo-
metrische Uberpriifung der Vorform erméglicht. Stiitzstrukturen, die zur Unterstiitzung der PBF-Verarbeitung
hinzugefiigt werden, gelten nicht als Anderungen des urspriinglichen Formulars. Geinderte CAD-Dateien miis-
sen auf die gleiche Weise wie in 8.1 liberpriift werden.

Wenn Konstruktionsdateien, wie z. B. CAD-Dateien, zu Zwecken der PBF-Verarbeitung in triangulierte Oberfla-
chen umgewandelt werden, miissen die fiir die Triangulationsauflésung der Oberflachen verwendeten Para-
meter (z.B. Sehnenhdhe) angegeben und aufgezeichnet werden.

Alle Ubersetzungen von CAD-Dateien, die zur Unterstiitzung der PBF-Verarbeitung erforderlich sind, miissen
konfigurationsgesteuert sein.

ANMERKUNG  PBF-Maschinen mit der Moglichkeit, Bauprozesse aus nativen CAD-Dateien zu programmieren, wiirden
die Wahrscheinlichkeit von Konfigurationssteuerungsfehlern deutlich reduzieren.

6 Anforderungen an PBF-Gerite

6.1 Allgemeines

Die Anforderungen fiir die folgenden Punkte sind in ISO/ASTM 52930 enthalten:

— Bauverbrauchsmaterialien (Bauplattform, Beschichter, Gase) siehe ISO/ASTM 52930:2021, 6.4.2.1;

— Hilfswerkzeuge und Gerate;

— Maschinenbetriebssoftware;

— Umweltkontrollen.

Bei PBF-LB muss der Hersteller der Bauelemente Schutzgase angeben, die mindestens die Gaszusammenset-
zung und die Kompatibilitdt mit dem verwendeten Ausgangsmaterial, der Bauplattform und der PBF-Maschine
berticksichtigen.

6.2 Bauverbrauchsmaterialien

6.2.1 Bauplattform

Der Hersteller der Bauelemente muss eine Spezifikation fiir die Bauplattform festlegen, die mindestens die
folgenden Punkte beriicksichtigt:

— Kompatibilitdt des Grundmaterials mit dem Ausgangsmaterial und allen verwendeten Schutzgasen;

— Geometrische Anforderungen, wie Grofie, Dicke und Anforderungen an die Parallelitit;

— wenn die Bauplattform wiederverwendet werden soll, eine ausreichende zuséatzliche Dicke {iber das vom
Maschinenhersteller angegebene Minimum hinaus, um eine Ausdiinnung bei der spateren Wiederherstel-
lung der Bauflache bei jeder Wiederverwendung zu erméglichen;

— Anforderungen an Oberflichenbeschaffenheit und -reinheit.

6.2.2 Schutzgase

Fiir PBF-LB muss der Hersteller der Bauelemente Schutzgase angeben, die mindestens die folgenden Punkte
beriicksichtigen:

— Zusammensetzung und Reinheit des Gases;
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— Kompatibilitdt mit dem verwendeten Ausgangsmaterial und der Bauplattform;
— Anforderungen an PBF-Maschinen.
6.2.3 Beschichterrakel

Der Hersteller der Bauelemente muss das Beschichtungsmaterial unter Berticksichtigung der Kompatibilitat
des Materials mit dem Ausgangsmaterial und dem verfestigten Material festlegen und auswahlen.

6.2.4 Druckluft

Die Anforderungen an die Druckluft fiir die PBF-Maschine miissen den Empfehlungen des Maschinenanbieters
unter Bertcksichtigung von ISO 8573-1 entsprechen.

6.3 Hilfswerkzeuge und Gerite

Hilfsgerate (z. B. Siebe, Handwerkzeuge, Elektrowerkzeuge, Pulverlagerbehalter, Pulvertransportsysteme und
Zufithrmechanismus zur Maschine) miissen so gereinigt und gewartet werden, dass eine Kreuzkontamination
durch verschiedene Ausgangsstoffe sowie durch Staub, Gase und Fremdkdrper vermieden wird.

Besondere Vorsicht ist bei Werkzeugen geboten, die in der PBF-Maschinenbaukammer verwendet werden,
um eine Kontamination mit Ausgangswerkstoff zu vermeiden. Alle Werkzeuge oder Zusatzgerate, die in der
Baukummer verwendet werden, wie Spachtel, Schraubenschliissel, Vakuumaufsitze oder dhnliches, diirfen das

Ausgangsmaterial nicht verunreinigen.

Kiihlsysteme/Kiihler miissen, sofern sie verwendet werden, in Ubereinstimmung mit den Empfehlungen des
Kiihlsystemherstellers betrieben werden.

6.4 Maschinenbetriebssoftware

ISO/ASTM 52930 ist fiir die Anforderungen an Software und Datenkontrolle als Referenz anzusehen.

6.5 Umweltkontrollen

Die Temperatur- und Feuchtigkeitsregelung in der Produktionszelle und den Lagerbereichen muss in Uberein-
stimmung mit den Spezifikationen des Maschinen- und Ausgangsmaterialherstellers (siehe das mit dem Aus-

gangsmaterial gelieferte Sicherheitsdatenblatt) und den vom Hersteller der Bauelemente festgelegten Grenz-
werten erfolgen.

7 Anforderungen an das Ausgangsmaterial
7.1 Kauf des Ausgangsmaterials

Das Ausgangsmaterial muss in Ubereinstimmung mit den Vorgaben des Qualititsmanagementsystems (QMS)
eingekauft werden, z. B. aus einer Liste zugelassener Lieferanten (en: Approved Supplier List, ASL).

Der Hersteller der Bauelemente muss eine Einkaufsspezifikation fiir Ausgangsmaterial zur Verfiigung stellen,
anhand derer das Ausgangsmaterial bestellt und abgenommen werden kann. Die in der Einkaufsspezifikation
fiir Ausgangsmaterial angegebenen Anforderungen miissen mindestens die in der ISO/ASTM 52907 vorge-
schriebenen Anforderungen umfassen:

— Produktbeschreibung (Legierungsbezeichnung)

— Lagerung und Handhabung des Pulvers

— Pulverproben
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— Pulvereigenschaften
— Dokumentation und Riickverfolgbarkeit

Die Zertifizierung des Pulvers durch Dritte kann, falls erforderlich, als Anforderung in die Kaufspezifikation
aufgenommen werden.

Der Anbieter des Ausgangsmaterials muss das Pulver in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der Ein-
kaufsspezifikation fiir das Ausgangsmaterial (und damit der ISO/ASTM 52907) liefern. Jegliches Ausgangsma-
terial muss mit einer Konformitdtsbescheinigung des Ausgangsmaterialanbieters versehen sein, in dem erklart
wird, dass das Ausgangsmaterial die Anforderungen der Einkaufsspezifikation fiir Ausgangsmaterial erfiillt.

7.2 Kontrolle des Ausgangsmaterials

Alle mit dem Ausgangsmaterial erhaltenen Dokumente (z.B. Konformititsbescheinigung, Sicherheitsdaten-
blatt) miissen im Produktionsplan (siehe Abschnitt 9) aufgefithrt und vom Hersteller der Bauelemente auf-
bewahrt werden (siehe 5.1).

Das Ausgangsmaterial muss in geeigneten Behdaltern gelagert werden, um Verunreinigungen und Feuchtig-
keitsaufnahme zu vermeiden.

Der Hersteller der Bauelemente muss eine Verwendungsspezifikation flir das Ausgangsmaterial erstellen,
anhand derer das Ausgangsmaterial vor der Zulassung zur Verwendung beprobt, gepriift und iiberwacht
werden muss.

Gebrauchtes Ausgangsmaterial, das innerhalb der Grenzwerte der Verwendungsspezifikation liegt, kann
genutzt werden, es sei denn, der Kunde verbietet dies ausdriicklich fiir bestimmte Bauelemente.

Der Hersteller der Bauelemente sollte dariiber nachdenken, eine strengere Verwendungsspezifikation fiir das
zu Qualifizierungszwecken verwendete Ausgangsmaterial festzulegen, damit das verwendete Pulver von einem
Qualifizierungsbauprozess zum nachsten innerhalb der vorgegebenen Werte bleibt, da der Zweck der Qualifi-
zierung darin besteht, die Konsistenz des Maschinenbetriebs im Laufe der Zeit zu iiberpriifen.

Der Verlauf der zugegebenen Pulvermasse (Neupulver) und der entnommenen Masse des AM-Gerdts muss
aufgezeichnet werden.

Nach einem Bauzyklus darf verbleibendes gebrauchtes Pulver mit neuem Pulver gemischt werden, um eine
Pulvermenge zu erhalten, die ausreichend grof} fiir den nachsten Bauzyklus ist. Vor dem Mischen muss das
gesamte verwendete Pulver gesiebt werden, und zwar mit einer Maschengrofie, die geeignet ist, Verklumpun-
gen zu entfernen. Alle Pulversiebe, die zur Herstellung von Teilen verwendet werden, miissen iiber eine Konfor-
mitdtsbescheinigung verfiigen, aus der hervorgeht, dass sie nach einer anerkannten Norm, wie z. B. ISO 9044
oder ASTM E11, hergestellt wurden. Die kritischen Pulvereigenschaften, die sich auf die Qualifikationen aus-
wirken, wie sie in der Verwendungsspezifikation des Ausgangsmaterials angegeben sind, miissen regelmaf3ig
in einem vom Hersteller festgelegten Zeitraum analysiert werden.

ANMERKUNG  ISO/ASTM 52928 bietet eine Anleitung fiir das Lebensdauermanagement von Pulver.
8 Qualifizierung

8.1 Konstruktionspriifung

8.1.1 Bauteilakten

Alle Bauteilakten, die sich auf die digitale Geometrie beziehen (z. B. STL, AMF), miissen der vorgesehenen Uber-
arbeitung entsprechen.
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8.1.2 Bearbeitungszugabe

Es ist sicherzustellen, dass die Bearbeitungszugabe zu dem/den Bauteil(en) hinzugefiigt werden, falls erfor-
derlich.

8.1.3 Ausrichtung und Position

Die Ausrichtung und Position der Bauteile auf der Bauplattform muss mit den Angaben im Produktionsplan
libereinstimmen.

8.1.4 Bauteilverschachtelung

Es ist sicherzustellen, dass die Bauteilverschachtelung der Bauplattform in Ubereinstimmung mit 5.1 aufge-
zeichnet wurde.

8.2 Priifungen vor dem Bau

8.2.1 Allgemeines

Dieser Abschnitt beschreibt die Priifungen vor dem Bau, die auf alle Anlagen unabhdngig von ihrem
Zweck angewendet werden (z.B. regelmiafiige vorbeugende Wartung, Maschinen-/Prozessqualifizierung,
Skalierung/Kalibrierung usw.). Die Priifungen vor dem Bau miissen die anwendbaren Prozessvariablen nach
ISO/ASTM 52930:2021, 6.4.2.1, abdecken, wobei die Abschnitte unter 8.2 besonders zu beachten sind.

8.2.2 Wartungszustand

Es ist zu Uiberpriifen, ob der Wartungszustand der Maschine (siehe 8.3) unter Beriicksichtigung des Wartungs-
protokolls eingehalten wurde.

8.2.3 Elemente und Systeme der PBF-Maschine

Esist sicherzustellen, dass alle Elemente und Subsysteme der PBF-Maschine in Ubereinstimmung mit den Her-
stellerspezifikationen dem entsprechenden Typ angehdren, ordnungsgemafs funktionieren und sauber sind
(z. B. Filterzustand, Laserfenster, Pulverbehalter, Kiihlfliissigkeiten usw.).

Sofern verwendet, miissen prozessbegleitende Uberwachungsgerite und -instrumente in Ubereinstimmung
mit den Anweisungen des Herstellers eingerichtet und als einsatzbereit bestatigt werden (z. B. innerhalb eines
Wartungs- oder Kalibrierungszeitraums).

8.2.4 Baukammerumgebung

Sollte in Ubereinstimmung mit der Spezifikation des Maschinenherstellers vor jedem Arbeitsgang gereinigt
werden.

8.2.5 Bauplattform

Esist sicherzustellen, dass das Material der Bauplattform mit der im Produktionsplan (Abschnitt 9) angegebe-
nen libereinstimmt.

Bauplattformen miissen einer Sichtpriifung unterzogen und bei offensichtlichen Schaden oder Nichtkonformi-
tat aussortiert werden. Die Bauplattform muss in Ubereinstimmung mit den Spezifikationen des Maschinen-

herstellers (z. B. Nivellierung, Befestigung) in der PBF-Maschine installiert werden.

Wenn die Bauplattform in das fertige Bauteil integriert wird, gelten zusatzliche Qualifikationsanforderungen,
um die Schnittstelle zwischen Grundmaterial und aufgebrachtem Material nachzuweisen.
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