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Nationales Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 438 , Additive Fertigungsverfahren“ erarbeitet,
dessen Sekretariat von AFNOR (Frankreich) gehalten wird.

Fiir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 145-04-01 AA ,Additive Fertigung” im DIN-Normen-
ausschuss Werkstofftechnologie (NWT) zustindig.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung der
FprEN ISO/ASTM 52921beigefiligt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes
gelten gleichermafen auch fiir den englischen Text.

Die diesem Dokument zugrunde liegende ISO-Norm wurde auf der Grundlage einer Partner-
schaftsvereinbarung 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 ermoglicht. 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.
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Europaisches Vorwort

Der Text von SO 52921:2013 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 261 , Additive Manufacturing” der
Internationalen Organisation fiir Normung (ISO) erarbeitet und als FprEN ISO 52921:2016 durch das
Technische Komitee CEN/TC 438 ,Additive Fertigungsverfahren“ tibernommen, dessen Sekretariat vom
AFNOR gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur formellen Abstimmung vorgelegt.
Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 52921:2013 wurde vom CEN als FprEN ISO 52921:2016 ohne irgendeine Abdnderung
genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees 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. Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC)
bei allen elektrotechnischen Themen 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. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen [SO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument
wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil2 -erarbeitet.
www.iso.org/directives.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriithren
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 empfangenen Patenterkldrungen. www.iso.org/patents

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname wird als Information zum Nutzen der Anwender
angegeben und stellt keine Anerkennung dar.

ISO/ASTM 52921 wurde vom ASTM International (als ASTM F2921) erarbeitet und wurde mithilfe eines
speziellen ,Schnellverfahrens“ vom Technischen Komitee ISO/TC 261, Additive manufacturing, mit
Zustimmung der [SO-Mitgliedsorganisationen, im Parallelverfahren angenommen. Dieses erfolgte unter
einer Partnerschaftsvereinbarung (en: Partner Standards Development Organization, PSDO) zwischen dem
ISO/TC 261, Additive manufacturing, und dem ASTM Internationalen Komitee F42, Additive Manufacturing
Technologies. ASTM F2921 wurde vom ASTM Unterkomitee F42.01, Test methods, erarbeitet.

Diese erste Ausgabe von ISO/ASTM 52921 ersetzt ASTM F2921-1123,
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Normbegrifflichkeiten fiir die Additive Fertigung — Koordinatensysteme
und Priifmethodologien!

Diese Norm wurde unter der feststehenden Bezeichnung ISO/ASTM 52921 herausgegeben; die Nummer, die unmittelbar auf die Bezeichnung
folgt, gibt das Jahr der urspriinglichen Ubernahme an oder, im Falle einer Uberarbeitung, das Jahr der letzten Uberarbeitung.

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Terminologie enthalt Begriffe sowie deren Definitionen und Beschreibungen, Nomenklatur und
Akronyme, die mit Koordinatensystemen und Priifmethodologien fiir Technologien der Additiven Fertigung
(en: additive manufacturing, AM) verbunden sind. Sie dient zur Normierung von Begrifflichkeiten, die AM-
Anwender, Hersteller, Forscher, Lehrer, die Presse/ die Medien und andere nutzen, besonders bei einer
Berichterstattung iiber die Resultate der Priifung von Teilen, die aus AM-Systemen erzeugt wurden. Auch die
Bezeichnungen fiir Maschinen-/Systemabdeckungen und deren Koordinatensysteme sowie der Standort und
die Ausrichtung der Teile, sind mit inbegriffen. Wo immer méglich, soll eine Ubereinstimmung mit ISO 841
stattfinden und das Adaptieren der Grundséatze der Additiven Fertigung verdeutlicht sein.

ANMERKUNG 1 — Die Anwendbarkeit dieser Norm auf Verkleidung muss noch evaluiert werden. Diskussionen sind in
Arbeit.

ANMERKUNG 2 — Nicht-kartesische Koordinatensysteme werden von dieser Norm nicht behandelt.
1.2 Diese Norm erhebt nicht den Anspruch, alle Sicherheitsprobleme anzusprechen, die eventuell bei ihrer
Anwendung auftreten kénnen. Es liegt in der Verantwortung des Anwenders dieser Norm, geeignete

Verhaltensregeln fiir den Arbeits- und Gesundheitsschutz festzulegen und vor der Anwendung zu kldren, ob
einschrdnkende Vorschriften zu beriicksichtigen sind.

2 In Bezug genommene Dokumente

2.1 ASTM-Normen:?

D638 Test Method for Tensile Properties of Plastics

E8/E8M Test Methods for Tension Testing of Metallic Materials

F2792 Terminology for Additive Manufacturing Technologies

1 Diese Begrifflichkeiten unterstehen dem ASTM-Komitee F42 fiir Additive Fertigungstechnologien und fallen in die
Zustandigkeit des Unterkomitees F42.01 fiir Priifverfahren und liegen in der direkten Verantwortung des ISO/TC 261.
Die aktuelle Ausgabe wurde am 26.Marz2013 genehmigt und im Mai2013 herausgegeben. Urspriinglich
herausgegeben als ASTM F2921-11. Die letzte Uberarbeitung ist ASTM F2921-1123,

2Fir die in Bezug genommenen ASTM-Normen, besuchen Sie die ASTM Website, www.astm.org, oder nehmen Sie
Kontakt zum ASTM Kundenservice unter service@astm.org, auf. Fiir Informationen zu den Ausgaben des jahrbuchs der
ASTM-Normen, gehen Sie auf die Seite der Dokumentenzusammenfassung der Normen auf der ASTM-Website.
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2.2 ISO-Norm:3

ISO 841, Industrial Automation Systems and Integration — Numerical Control of Machines — Coordinate
System and Motion Nomenclature

ISO 527 (alle Teile), Plastics — Determination of tensile properties

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

3 Bedeutung und Nutzung

3.1 Obwohl viele der Additiven Fertigungssysteme hauptsachlich auf den Grundsitzen der computer-
numerischen Steuerung (en: Computer Numerical Control, CNC) aufbauen, sind die Koordinatensysteme und
Nomenklaturen fiir CNC nicht ausreichend, um auf das ganze Spektrum der Ausriistung zur Additiven
Fertigung angewendet zu werden. Diese Terminologie erstreckt sich auf die ISO 841 und gilt besonders fiir
die Additive Fertigung. Wenngleich diese Terminologie dazu gedacht ist, ISO 841 zu ergdnzen, muss die
vorliegende Terminologie fiir Anwendungen Additiver Fertigung Vorrang haben, sollten Streitigkeiten
entstehen. Fiir Belange, die nicht von dieser Terminologie abgedeckt werden, kénnen die Kurzbeschrei-
bungen in ISO 841 angewendet werden.

3.2 Dartiber hinaus schreibt diese Terminologie keine speziellen Anwendungen fiir Priifmethodologien oder
Normen vor, die AM-Fachleute zu Priifzwecken vielleicht gerne anwenden wollen wiirden. Aber es ist zu
erwarten, dass die Fachleute bei Teilen, die durch AM erzeugt wurden, angemessene Methodologien und
Normen zur Priifung anwenden.

4 Begriffe

4.1 Definitionen — Die Definitionen miissen ibereinstimmen mit den Begriffen aus F2792 und den Folgen-
den:

Begriffe — AM-Maschinen und ihre Koordinatensysteme

Werkstiick-Plattform, Subst. — einer Maschine, jegliche Unterlage, die eine Flache liefert, auf der ein Aufbau
des Werkstiicks stattfinden kann und die auch wiahrenddessen geniigend Unterstiitzung bietet (siehe A1.1).

DISKUSSION — Eine Plattform, die maschinell errichtet wird, kann fest oder perforiert sein und aus einer Vielzahl von
Werkstoffen und Konstruktionen erzeugt werden.

DISKUSSION — Bei manchen Systemen, sind die Teile entweder direkt oder durch eine Hilfskonstruktion an die
Plattform angebracht. Bei anderen, wie den Pulverbettsystemen, braucht keine direkte mechanische Vorrichtung
zwischen dem Werkstiick und der Plattform notwendig sein.

Werkstiick-Flache, Subst. — Bereich in dem Werkstoff hinzugefiigt wird, iiblicherweise auf der zuletzt
abgelegten Schicht, die zur Grundlage wird und auf der die nachste Schicht entsteht.

DISKUSSION — Héufig ist bei der ersten Schicht die Werkstiick-Flache auch die Werkstiick-Plattform.
DISKUSSION — Wenn die Ausrichtung der Werkstoffabsetzung oder Festigung, oder beides, variabel ist, kann sie als

relativ zur Werkstiick-Flache gelten (z.B. kann ein Kopf, der bei der Pulverblas (en: Blown Powder)-Technik zum
Einsatz kommt, normal dazu gehalten werden. Siehe auch: Diskussion zur Z-Achse).

3 Erhiltlich beim American National Standards Institute (ANSD)25 W. 43rd St., 4th Floor, New York, NY 10036,
http://www.ansi.org.
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Vorderseite, Subst. — einer Maschine, muss durch den Maschinenhersteller gekennzeichnet werden.

DISKUSSION — Im Allgemeinen ist dies die Seite der Maschine, die dem Anwender zugewandt ist und die er sieht, wenn
er die Benutzeroberflache oder das primaren Schaufenster, oder beides, ansteuert. (sieche A1.1)

Maschinen-Koordinatensystem, Subst. — ein dreidimensionales kartesisches Koordinatensystem, durch
einen festen Punkt auf der Werkstiick-Plattform ,mit den drei Hauptachsen X, Y und Z sowie den Drehachsen
A, Bund C“ (siehe A1.1, A1.2 und A1.3), definiert und wie in ISO 841 genannt.

Ausgangspunkt, Subst. — ein bestimmter Festpunkt, an dem sich die drei Hauptachsen eines kartesischen
Koordinatensystems kreuzen. Synonyme: Nullpunkt, oder (0, 0, 0), bei Anwendung von X, Y und Z-
Koordinaten.

Ausgangspunkt des Werkstiickumfangs, Subst. — muss in der Mitte der, auf der Werkstiick-Flache fixierten
Werkstiick-Plattform sein.

DISKUSSION — Dies ist ein universeller Ausgangspunkt, der gilt, wenn die Lage der Teile innerhalb des Werkstiick-
umfangs identifiziert werden muss. (Siehe A1.1 und A1.2).

Maschinen Ausgangspunkt, Subst. — Ausgangspunkt, der vom Hersteller der Original-Ausriistung festgelegt
wird. Synonyme: Maschinenheimat, Maschinen Nullpunkt.

Z-Achse, Subst. — einer Maschine, bei Verfahren in denen planar und schichtweise Werkstoffe hinzugefiigt
werden; muss normal zu den Schichten verlaufen. (Siehe A1.1 und A1.2.)

DISKUSSION — Bei Verfahren in denen planar und schichtweise Werkstoffe hinzugefiigt werden muss die positive Z-
Richtung von der ersten Schicht zu den Nachfolgenden verlaufen (siehe A1.1 und A1.2).

DISKUSSION — Dort wo Material aus verschiedenen Richtungen hinzugefiigt werden kann (wie bei Pulverblas-
Systemen), kann die Z-Achse nach den Grundsatzen in ISO 841 (Sektion 4.3.3) identifiziert werden, die das ,Schwenken

oder kardanisches Aufthdngen betreffen.

X-Achse, Subst. — einer Maschine, muss senkrecht zur Z-Achse und parallel zur Maschinenvorderseite
verlaufen. (Siehe A1.1 und A1.2.)

DISKUSSION — Wo es méglich ist, muss die X-Achse horizontal und parallel zu einer der Kanten der Werkstiick-
Plattform verlaufen.

DISKUSSION — Die positive X-Richtung muss, von der Vorderseite der Maschine ausgehend, dem Ausgangspunkts des
Werkstiickumfangs zugewandt, von links nach rechts verlaufen.

Y-Achse, Subst. — einer Maschine, muss senkrecht zur Z- und X-Achse verlaufen; ihre positive Richtung ist so
definiert, dass Koordinaten auf der rechten Seite erstellt werden, wie in ISO 841 beschrieben.

DISKUSSION — Wo es moglich ist, muss die Y-Achse horizontal und parallel zu einer der Ecken der Werkstiick-Plattform
verlaufen.

DISKUSSION — Geht die positive Z-Richtung nach oben, muss die positive Y-Richtung meistens von der Vorderseite der
Maschine zur Riickseite verlaufen, von der Vorderseite aus gesehen (siehe A1.1).

DISKUSSION — Geht die positive Z-Richtung nach unten, muss die positive Y-Richtung von der Riickseite der Maschine
zur Vorderseite verlaufen, von der Vorderseite aus gesehen (siehe A1.2).
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Begriffe — Ort und Ausrichtung der Teile innerhalb des Werkstiickausmaf3es

minimales Begrenzungsrechteck mit beliebiger Ausrichtung, Subst. — eines Teils, minimaler Quaderum-
fang, der die maximalen Ausmafie der Punkte auf der Flache eines 3D-Teils umfassen kann und der be-
rechnet ist, ohne die resultierende Ausrichtung des Rechtecks zu beeinflussen(siehe A1.4 und A1.5).

DISKUSSION — Beinhaltet das angefertigte Teil die Priifform und weitere externe Eigenschaften (zum Beispiel:
Etiketten, Anhédnger oder erh6hte Buchstaben), kann das Begrenzungsrechteck geméaf der Form des Priifteils festgelegt
werden, ausgenommen der zusatzlichen externen Eigenschaften, wenn angemerkt.

geometrische Mitte, Subst. — eines Begrenzungsrechtecks, Ort des arithmetischen Mittels des Begrenzungs-
rechtecks des Teils. Synonym: Schwerpunkt.

DISKUSSION — Die Mitte eines Begrenzungsrechtecks kann auf3erhalb des Teils liegen.

Anfangsausrichtung, Subst. — eines Werkstiicks, ist die Ausrichtung des Teils, wie es zuerst im Werkstiick-
umfang war. Diese Ausrichtung wird zur Referenz fiir jede weitere Neuausrichtung (siehe A1.6).

DISKUSSION — Die Anfangsausrichtung des Werkstiicks wird am einfachsten anhand von 3D-Modellen iibermittelt
(diese kdnnen zur Position der Teile und zur Ausrichtung relativ zum Ausgangspunkt des Werkstiickumfangs befragt
werden). Die Anfangsausrichtung des Werkstiicks kann, wo es sich als hilfreich erweist, als die Teil-Ausrichtung im 3D-
Computermodell bezeichnet werden. Ohne die elektronische Ubertragung von Computermodellen, sollte die
Anfangsausrichtung mit Bildern/ einem Bild der Teile/ des Teils innerhalb des Werkstiickumfangs und deren
Ausrichtung relativ zum Ausgangspunkt des Werkstiickumfangs (siehe A1.6 und A1.7), dokumentiert werden.

Vermerk der orthogonalen Ausrichtung, Subst. — der Anfangsausrichtung des Werkstiickteils, kann zum
Einsatz kommen, wenn die, fiir einen Teil vorgesehene Ausrichtung des Werkstiicks so ist, dass dessen
minimales Begrenzungsrechteck mit beliebiger Ausrichtung parallel zur X-, Y- und Z-Achse der Ausrichtung
des Werkstiickumfangs (wie in A1.5(c)) angeordnet ist. Die Ausrichtung kann durch Auflistung beschrieben
werden: als erstes, welche Achse verlduft parallel zur lingsten Gesamtabmessung des Begren-
zungsrechtecks, gefolgt von der Achse, die parallel zur zweitlingsten Gesamtabmessung des Begren-
zungsrechtecks verlauft, gefolgt von der Achse, die parallel zur drittlangsten Gesamtabmessung des Begren-
zungsrechtecks verlauft.

DISKUSSION — Zum Beispiel muss ein Probekdrper, der so aufgestellt ist, dass das langste Maf$ parallel zur Z-Achse
verlauft, das zweitlingste Mafd parallel zur X-Achse ist, und die kiirzeste Gesamtabmessung parallel zur Y-Achse
verlauft, als Probekorper mit ZXY-Ausrichtung bezeichnet werden (Beispiele siehe A1.8 und A1.10).

DISKUSSION — Wenn weniger als drei Achsen (in absteigender Langenreihenfolge) vorhanden sind und die Symmetrie
eine eindeutige Ausrichtung zuldsst, kann der Vermerk der orthogonalen Ausrichtung abgekiirzt werden (siehe A1.9
und A1.10).

DISKUSSION — Einige Kombinationen der Symmetrie der Teile in orthogonaler Anfangsausrichtung des Werkstiicks
geben nur eine mégliche Ausrichtung vor und daher wird kein Bild zur Ubertragung der Anfangsausrichtung des
Werkstiicks benotigt. Beispielsweise ist dies bei den Hundeknochen-Probekérpern (D638 oder ISO 527) in A1.10 der
Fall. Diese sind, dadurch, dass die geometrische Mitte in den XY, XZ und YZ-Flachen ist und sie keine Rotationsymmetrie
haben, beidseitig symmetrisch (siehe A1.9). Das trifft auch auf Teile, wie den Rundzugstab (siehe A1.10)zu, die durch
eine Mittelachse 360° Rotationsymmetrie besitzen und beidseitig symmetrisch sind, und so das Teil senkrecht zur Achse
der Rotationsymmetrie halbieren. Normalerweise ist ein Bild bei Teilen, die Merkmale mit weniger als 360°
Rotationsymmetrie haben, erfordert, um die Anfangsausrichtung des Werkstticks auszumachen (siehe A1.7).

Teil-Standort, Subst. — innerhalb des Werkstiickumfangs sollte die Position der geometrischen Mitte des
minimalen Begrenzungsrechtecks mit beliebiger Ausrichtung jedes Teils, unter Beriicksichtigung des
Ausgangspunkts des Werkstiickumfangs, durch die X-, Y- und Z-Koordinaten bestimmt werden (siehe A1.11
und A1.12).
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DISKUSSION — Wo es keine Méglichkeit gibt, oder es unpraktisch ist das minimale Begrenzungsrechteck mit beliebiger
Ausrichtung zu finden, kénnen die Koordinaten der Mitte des Begrenzungsrechtecks des Teils (orthogonal zum
Ausgangspunkt des Werkstiickumfangs), wenn das Teil in seiner Anfangsausrichtung ist, zur Bestimmung der Lage
dienen.

Teil-Neuausrichtung, Subst. — Die Neuausrichtung der Teile innerhalb des Werkstiickumfangs muss durch
Rotation um die geometrische Mitte des minimalen Begrenzungsrechtecks des Werkstiicks mit beliebiger
Ausrichtung, in der Abfolge A, B und C (siehe A1.3 und A1.12) einer festgelegten Anfangsausrichtung dieses
Werkstticks, festgelegt werden.

DISKUSSION — Nur nicht Nullwinkel miissen aufgelistet werden. Siehe zum Beispiel A1.12, dort sind die vordersten
Teile von einer Anfangsausrichtung des Werkstiicks Z, identifiziert als B+45, neu ausgerichtet auf A=0, B=+45, C=0.

5 Stichworte

5.1 Additive Fertigung; Prifverfahren; Maschinen Koordinatensystem, Teil-Standort; Teil-Ausrichtung
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ANHANG

(Normativ)

A1l. BILDER, AUF DIE IN DEN DEFINITIONEN VERWIESEN WURDE
A1.1 Siehe Bild A1.1.

Ausgangspunkt +Z
des Werkstuck-
umfangs (0,0,0)

Werkstiick-
plattform

Vorderseite der Maschine

Bild A1.1 Generische(s) (aufwarts gerichteter Aufbau) additive(s) Fertigungsmaschine/-system
Al1.2 Siehe Bild A1.2.

Ausgangspunkt
des Werkstlck-
umfangs (0,0,0) -

S

X y
/ "~ Werkstick-

+Y | plattform
Y (halb-durchlassig nur
+Z far lNlustrationszwecke)

Vorderseite der Maschine

Bild A1.2 Generische(s) (abwairts gerichteter Aufbau) additive(s) Fertigungsmaschine/-system
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