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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prENISO/ASTM 52909:2023) 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
»2Additive Fertigung — NWT, NAS & NL Gemeinschaftsarbeitsausschuss Metalle und Luft- und Raumfahrt” im
DIN-Normenausschuss Werkstofftechnologie (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 Directives,
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:

ISO 4506 siehe DIN EN ISO 4506

[SO 6892-1 siehe DIN ENISO 6892-1

[SO 14556 siehe DIN ENISO 14556
ISO/ASTM 52900 siehe DIN ENISO/ASTM 52900

ISO/ASTM 52921 (zuriickgezogen) ~ siehe DIN EN ISO/ASTM 52921" (zuriickgezogen)

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

Anderungen
Gegentiber DIN EN ISO/ASTM 52909:2023-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) das dritte Element des Titels der Norm wurde gedndert zu ,Ausrichtungs- und Lageabhéngigkeit der
mechanischen Eigenschaften bei Metall-Bauteilen®;

b) der Titel von Bild A.6 b) wurde korrigiert;

c) Eintrag[12] in den Literaturhinweisen wurde korrigiert.

*  Die Norm wurde zurilickgezogen und durch DIN EN ISO 17295 ersetzt. Docu ments
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 4506, Hartmetalle — Druckversuch
DIN EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur

DIN EN ISO 14556, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy (V-Kerb) — Instrumentiertes
Priifverfahren

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

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

Dieses Dokument (prENISO/ASTM 52909:2023) 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 52909:2022 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 FDIS 52909:2023 wurde von CEN als prEN ISO/ASTM 52909:2023 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 Directives, 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 ISO/IEC Directives, Teil 2, erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

ISO weist auf die Moglichkeit hin, dass die Anwendung dieses Dokuments mit der Verwendung eines oder
mehrerer Patente verbunden sein kann. ISO bezieht jedoch in dieser Hinsicht keinerlei Stellung beziiglich
Nachweis, Gultigkeit oder Anwendbarkeit jeglicher beanspruchten Patentrechte. Zum Zeitpunkt der Veroffent-
lichung dieses Dokuments lag ISO keine Mitteilung liber ein Patent bzw. mehrere Patente vor, welche/s zur
Umsetzung dieses Dokuments erforderlich sein konnte/n. Anwender werden jedoch darauf hingewiesen, dass
dies moglicherweise nicht der aktuelle Informationsstand ist. Dieser kann jedoch der Patentdatenbank unter
www.iso.org/patents entnommen werden. [SO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen
Patentrechte zu identifizieren.

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

Fiir eine Erlauterung des freiwilligen Charakters von Normen, der Bedeutung 1SO-spezifischer Begriffe und
Ausdriicke in Bezug auf Konformitatsbewertungen sowie Informationen dariiber, wie ISO die Grundsatze der
Welthandelsorganisation (WTO, en: World Trade Organization) hinsichtlich technischer Handelshemmnisse
(TBT, en: Technical Barriers to Trade) beriicksichtigt, siehe www.iso.org/iso/foreword.html.

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 261, Additive manufacturing, in Zusammenarbeit
mit ASTM-Komitee F42, Additive Manufacturing Technologies, auf Basis eines Partnerschaftsvertrags zwischen
[SO und ASTM International mit dem Ziel, einen gemeinsamen Satz von [ISO/ASTM-Normen zur additiven Fer-
tigung zu schaffen, und in Zusammenarbeit mit dem Europdischen Komitee fiir Normung (CEN), Technisches
Komitee CEN/TC 438, Additive Fertigungsverfahren, in Ubereinstimmung mit der Vereinbarung zur techni-
schen Zusammenarbeit zwischen ISO und CEN (Wiener Vereinbarung) erarbeitet.

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO/ASTM 52909:2022), die geringfiigig geandert wurde.

Die wesentlichen Anderungen sind folgende:

— dasdritte Element des Titels der Norm wurde gedndert in,Orientation and location dependence of mecha-
nical properties for metal parts®;

— der Titel von Bild A.6 b) wurde korrigiert;

— Verweisung [12] in den Literaturhinweisen wurde korrigiert.
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Riickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstindige Auflistung dieser Institute ist unter www.iso.org/members.

html zu finden.
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Einleitung

Mit AM (en: additive manufacturing) aufgetragene Metallteile werden heute zunehmend entwickelt und ein-
gesetzt, wobei flr die Zukunft ein noch schnelleres Wachstum erwartet wird. Dieses Dokument zielt darauf ab,
die Bediirfnisse der Kunden zu unterstiitzen, um die Besonderheiten der mit AM hergestellten Teile zu ermit-
teln - orts- und ausrichtungsabhangige lokale Eigenschaften und ihre Abweichungen auf dem Teil oder in der
Abscheidekammer.

Dieses Dokument stellt eine Liste genauer Terminologien und bestehender Normen fiir die mechanische Prii-
fung metallischer Werkstoffe, eine Anleitung zur Bestimmung von Koordinatensystemen und deren Anwen-
dung auf die Bezeichnung von AM-Priifkdrpern/Teilen sowie Empfehlungen zu Mdoglichkeiten fiir die Messung
lokaler Eigenschaften bereit.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument enthdlt ergdnzende Leitlinien fiir die Bewertung mechanischer Eigenschaften, einschliefilich
statischer/quasistatischer und dynamischer Priifungen von Metallen, die mithilfe der additiven Fertigung (AM)
hergestellt wurden, um eine Orientierungshilfe fiir die Angabe von Priifergebnissen bereitzustellen, wenn die
Ergebnisse aus der Priifung von ,as-build“-Proben oder solchen, die aus gedruckten, mit dieser Technik her-
gestellten Teilen entnommen wurden, oder aus beiden, stammen.

Dieses Dokument dient dazu, bereits bestehende Normen zu ergdnzen. Es enthélt Leitlinien fiir die Messung
mechanischer Eigenschaften und die Angabe der Ergebnisse fiir additiv hergestellte metallische Priifkérper
sowie fiir Priifkorper, die aus Bauteilen geschnitten wurden.

In diesem Dokument werden nicht alle Sicherheitsrisiken behandelt, die bei Anwendung der Norm auftreten
konnen. 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 einschran-
kenden Vorschriften gelten.

Dieses Dokument erweitert die Nomenklatur von ISO/ASTM 52900 und die Grundsatze von ISO/ASTM 52921
und erweitert sie speziell auf die additive Fertigung von Metallen. Die Anwendung dieses Dokuments ist in

erster Linie dazu gedacht, eine Anleitung fiir Ausrichtungsbezeichnungen in Fallen zu geben, in denen eine
aussagekraftige Ausrichtung/Richtung fiir AM nicht durch verfiigbare Prifverfahren ermittelt werden kann.

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 (einschlieflich aller Anderungen).

ISO 1099, Metallic materials — Fatigue testing — Axial force-controlled method

[SO 4506, Hardmetals — Compression test

[SO 6892-1, Metallic materials — Tensile testing — Part 1: Method of test at room temperature

[SO 12106, Metallic materials — Fatigue testing — Axial-strain-controlled method

[SO 12108, Metallic materials — Fatigue testing — Fatigue crack growth method

[SO 12135, Metallic materials — Unified method of test for the determination of quasistatic fracture toughness

[SO/ASTM 52900, Additive manufacturing — General principles — Fundamentals and vocabulary

ISO/ASTM 52921, Standard Terminology for Additive Manufacturing — Coordinate Systems and Test
Methodologies

ASTM E8/E8M, Standard test methods for tension testing of metallic materials
ASTM E9, Standard test methods of compression testing of metallic materials at room temperature
ASTM E399, Standard test method for linear-elastic plane-strain fracture toughness kic of metallic materials

ASTM E466, Standard practice for conducting force-controlled constant amplitude axial fatigue tests of metallic
materials

ASTM E561, Standard test method for k-r curve determination
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ASTM E606/E606M, Standard test method for strain-controlled fatigue testing
ASTM E647, Standard test method for measurement of fatigue crack growth rates
ASTM E1820, Standard test method for measurement of fracture toughness

ASTM E1921, Test Method for Determination of Reference Temperature, T,, for Ferritic Steels in the Transition
Range

ASTM E2472, Standard Test Method For Determination Of Resistance To Stable Crack Extension Under
Low-Constraint Conditions

ASTM E2899, Standard test method for measurement of initiation toughness in surface cracks under tension and
bending

ASTM F2971, Practice for Reporting Data for Test Specimens Prepared by Additive Manufacturing

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO/ASTM 52900, ISO/ASTM 52921 und die
folgenden Begriffe.

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

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

3.1 Definition

3.1.1

Bauteilposition

Position des Teils/Priifkérpers innerhalb des Bauvolumens

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Bauteilposition ist normalerweise durch die x-, y- und z-Koordinaten fiir die Position des
geometrischen Mittelpunkts der Begrenzungsbox des Bauteils hinsichtlich des Bauvolumen-Ursprungs festgelegt.

3.2 Abkiirzungen
Die in diesem Dokument und insbesondere in Bild A.1 verwendeten Abkiirzungen sind in Tabelle 1 aufgefiihrt.

Tabelle 1 — Abkiirzungen

Abkiirzung Bezeichnung Bemerkung

S Anfang (en: Start) Jede Unterlage des Priifkdrpers oder Bauteils, die eine Oberflache
bildet, auf der die Aufbringung beginnt (siehe Anhang A).

E Ende (en: End) Jeder Bereich eines Priifkorpers oder Bauteils, der eine
Oberflache bildet, auf der die Aufbringung des Priifkérpers oder
des Bauteils endet (siehe Anhang A).

M Mitte (en: Middle) Mittlere Ebene eines Priifkorpers oder eines Bauteils zwischen
Anfang und Ende (siehe Anhang A).
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