DIN CEN ISO/ASTM TR 52905:2024-06 (D)

Additive Fertigung von Metallen - Zerstorungsfreie Priifung und Bewertung —
Erkennung von Fehlstellen in Bauteilen (ISO/ASTM TR 52905:2023); Deutsche

Fassung CEN ISO/ASTM TR 52905:2023

Inhalt Seite
EUTOPAISCRES VOIWOTIT . .uciiiisiiisisssssssssssssssssssssasssassss s s s s EEA R AR AR AR AR AR RS RS R R R R R E SRR E AR AR RS 4
20 a0 ) o 5
20 0 101 6
1 ANWendungsbereiCh.... i ——————————————————— 7
2 NOIrmative VEIrWeISUNZEI ..uuiiimisisnsssssssssssssssssssssssssss s sssssss s s s s s s s s s s s 7
3 3= o 7
4 Potential der NDT zur Authentifizierung und/oder Identifizierung.........ummmmnm. 8
5 LiSte der ADKIUIZUINGEN ....cocvucimsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss s s se s ss it et sasssasssasmsssassnassnsssnsssssssnssssnens 9
6 Typische Mangel/Defekte beil AM ... 10
6.1 Urspriinge/Ursachen der Mangel.........comimmmmmsmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssasss 10
6.2 Klassifizierung der Mangel/DefeKte ... 11
6.3 Strategien zur Defektklassifizierung fiir AM ... sssssssssssses 20
7 Prifung der NDT-NOIMEN ....cccoumnmrmsmnmsmsmsmsssmsssssssssssssssssssssssss s st st ssss sssssssssassnssasssassnassnasssasaes 21
7.1 NDT-Normen zur Nachbearbeitung........commmmmmimmmsmmsmssssssssssssssssssssssssssassssss 21
7. 1.1 ISO-UDEIPIU UG ...cvueessrersesserssesssesssessessssssssssssesssssssssssss s sssss s s s s s s e Rt 22
7.2 NDT-Priifung im laufenden Prozess ... 25
8 Auswahl der NormenstruKtur flll AM.....cmmmssssssssssssssssssss s s ssasssasass 27
9 Potential von NDT-Verfahren fiir AM-spezifische DefeKte ... 28
10 N1 N =3 72 3 37
10.1  AUSTURIUNG .ot e R RS e R AR AR R AR AR AR RS R R R AR R R R AR AR RS 37
10.1.1 SterNartefakt......ciiiiiinnsnss e 37
10.1.2 Mafdgeschneidertes Artefakt ... s 45
I T ) o 1 47
10.2.1 SterNartefakt......ciiiiiimmn e 47
10.2.2 Mafdgeschneidertes Artefakt ... s s 48
11 Versuche zu NDT-Verfahren und Validierung mithilfe von Sternartefakten..........cccosesnrsnsnsennns 48
11.1 Experimentelle Versuche....... s 48
11.1.1 Rontgen-Computertomographie - XCT (MTC und GE und EWI) ... 49
11.1.2 Neutronen-Bildgebung - NI und Synchrotronstrahlung - SX (HZB & ESRF) .....cccccuumnmnmsnsssnsnsnnnns 54
11.1.3 Thermographiepriifungen - TT (University of Bath) ..., 64
11.1.4 Resonantes Ultraschall-Spektroskopieverfahren — RUS.......ccommmmmmmmmssssssssssssns 73
11.1.5 Ultraschallpriifung - UT und UT mit phasengesteuertem Array - PAUT (EWI und NIST

L1 0 08 10110 91
11.1.6 Eigenspannung — RS (ILL) cicuismsmmmmsmsmssmsssmsssssssssssssmsssssssssssssssssssssssassssssssassssssnssssssssssassssssssassssssassssssssasss 97
12 Validierung der im Sternartefakt eingefiigten Defekte (Aufschnitt am MTC)......c.cococvnrrinrinananas 103
12.1 Zusammenfassung des XCT-Verfahrens.......sssssssssssss 103
0 T ) - 1 105
12.1.2 Bedeutung der Daten/Interpretation der Ergebnisse........cmmmmmmmssesme 105
12.2 Zusammenfassung des Metallographie-Verfahrens ... 109



A € ) - L 110

12.2.2 Bedeutung der Daten/Interpretation der Ergebnisse ..., 111
12.3 Kommentare/BeobachtUNGENN ......cummsmsmmsmsmsmsmssmsssmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssseses 113
13 NDT-Versuche fiir maf3geschneiderte Artefakte ......c.mmmmmmmsssssssm——me 113
13.1 VerfahrenszusammenfaSSUNG ... s s sesssssssns 113
T 1) - | 113
13.3 Bedeutung der Daten/Interpretation der Ergebnisse ... 113
13.4 Kommentare/BeobachtUNGen ... s 117
14 Zusammenfassung der Versuchsergebnisse nach Material ...........cococinnnninnn, 117
15 HauptschlussfolZerungen ... s s eses 123
Anhang A (informativ) Ursachen und Auswirkungen von Defekten in Draht-DED- und

o 3 T g a0 T - 126
Anhang B (informativ) Priifung bestehender NDT-Normen fiir Schweif3- oder Gussarbeiten

hinsichtlich der Anwendung auf AM-Mangel nach dem Bau ... 128
Anhang C (informativ) Bei den Versuchen verwendete Sternartefakte ... 134
Anhang D (informativ) Zusammenfassung der Sternartefaktfertigung und der

NDT-Technologien fiir die Versuche ... 138
Anhang E (informativ) Fiir die Inspektion und Bewertung verwendete XCT-Parameter und

verwendeter XCT-AUDAU ... s s sssssssases 141
E.1 Scanparameter fiir die Systeme bei EWI, MTC und GE ........ccococimnmnmimsmnmmmsmsmssmsssssssssssssssssssssssssnss 141
E.2 SCAN-AUTDAU .ttt R R 143
D000 | 143
Dy ) S ) G, 144
E.3 Y0t D 0B 08 o] 0 11T 145
DA 700 I 145
D 207 1 L 150
D0 0 S ) 152
DA R 154
D 8 1L 155
D T - 156
Anhang F (informativ) Fiir die Neutronen-Bildgebung (NI) und die Synchrotron-Inspektion (Sx)

verwendete Parameter und verwendeter Aufbau.........cmsssssssa 159
F.1 Scanparameter filr CONRAD 2 und ID =19 .....ccomimnsmmmmsssmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 159
F.2 B YN A o 0] 4T 160
F.3 SCAN-AUTDAU .t RS 162
Anhang G (informativ) Aufbau fiir die PT- und SHT-InSPeKtioN.......ccvviiiiiisssssssssssssssssssssssssssssssssssnsnsns 165
G.1 Einstellungen fiir PT- und SHT-Verfahren ... 165
G.2 PT- und SHT-ErgeDbNiSSe.....couimsmmmmmmsmssmsmsmsmssssssmsssssssssssssssssssssssssssssssssmssssssssssssassssssssassssssassssssssasssassssssssnss 166
Anhang H (informativ) Ultraschallpriifung ... 168
H.1 Scanparameter fiir CUT- und PAUT-FMC/TFM-Prifung......ccocuousmsmsmmmsmsmsmssmsssmssssssssssssssssssssssssssssseses 168
H.2 Ergebnisse/BeispielanalySe ... 168
H.2.1 PAUT bei den Sternausfithrungen S1 und S2 aus nichtrostendem Stahl..........c.cocesinsnsnsessssnsnns 168
H.2.2 CUT bei der Sternausfithrung S1 aus Aluminium........————————— 172
H.2.3 PAUT bei den Sternausfiihrungen S1 und S2 aus AlumMINIUM ....icvmeimsmsmmsme——— 174
H.2.4  PAUT-FMC/TFM .o st s s s s s e e e e e e e s 176
Anhang I (informativ) Charakterisierung der Eigenspannung von Ti6Al4V mittels

NeUtrONENDEUGUNG ..o RS R RS R S R R R S 178
1.1 Scanparameter flll SALSA ..o ssssssssssssssesssss s sms s sssesssms e ses 178
1.2 SCAN-AUTDAU ..ttt RS 179
LIteratUrNINWEISE e AR RS 180



		2026-06-30T21:31:58+0000
	DIN Deutsches Institut fuer Normung e. V.
	Dokument ist zertifiziert




