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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter Be-
achtung der Vorgaben und Empfehlungen der
Richtlinie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstin-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung des
Urheberrechts und unter Beachtung der Lizenzbe-
dingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in den
VDI-Merkblattern geregelt sind, moglich.

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Eine Liste der aktuell verfiigbaren und in Bearbei-
tung befindlichen Blatter dieser Richtlinienreihe so-
wie gegebenenfalls zusitzliche Informationen sind
im Internet abrufbar unter www.vdi.de/3405.

Einleitung

In DIN EN ISO/ASTM 52903-1 werden Regelun-
gen fir die Ausgangsmaterialien bei der Materi-
alextrusion beschrieben. In der vorliegenden Richt-
linie werden diese Festlegungen erweitert, um kon-
krete Kennwerte bereitzustellen. Entsprechende
Priifverfahren fiir die Materialqualifizierung und
-iiberwachung werden beschrieben. Es wird auf die
Verpackung und Lagerung, die Angaben des
Werkszeugnisses sowie die Materialeinflusspara-
meter eingegangen.

1 Anwendungsbereich

Die in dieser Richtlinie empfohlenen Priifverfahren
und Materialangaben richten sich an Materialher-
steller fiir die Anwendung in Werkszeugnissen so-
wie an die Verarbeiter im Rahmen der Warenein-
gangs- und Prozesskontrolle. Im Fokus der Richtli-
nie liegen Filamente fiir die Materialextrusion mit
spezifiziertem rundem Querschnitt. Die Ubertrag-
barkeit auf andere Ausgangsmaterialformen (Gra-
nulate, Pulver) fiir die Materialextrusion und alter-
native Geometrien des Filamentquerschnitts ist im
Einzelfall zu priifen.

Alle Rechte vorbehalten © VDI e.V., Disseldorf 2023

Preliminary note

The content of this standard has been developed in
strict accordance with the requirements and recom-
mendations of the standard VDI 1000.

All rights are reserved, including those of reprinting,
reproduction (photocopying, micro copying), stor-
age in data processing systems and translation, ei-
ther of the full text or of extracts.

The use of this standard without infringement of
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions (www.vdi.de/richtlinien) specified in the
VDI Notices.

We wish to express our gratitude to all honorary
contributors to this standard.

A catalogue of all available parts of this series of
standards and those in preparation as well as further
information, if applicable, can be accessed on the
Internet at www.vdi.de/3405.

Introduction

DIN EN ISO/ASTM 52903-1 describes regulations
for feedstock used in material extrusion. In this
standard, these specifications are extended to pro-
vide concrete characteristic values. Corresponding
test procedures for material qualification and moni-
toring are described. The packaging and storage, the
details of the test report and the parameters influenc-
ing the material are discussed.

1 Scope

The test methods and material specifications recom-
mended in this standard are directed at material
manufacturers for use in test reports and at AM-ma-
chine operating companies in the context of incom-
ing goods inspection and process control. The stand-
ard focuses on filaments for material extrusion with
a specified round cross-section. The transferability
to other feedstock forms (granules, powder) for ma-
terial extrusion and alternative filament cross sec-
tional geometries shall be examined on a case-by-
case basis.
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