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Empfohlene Angaben nach DIN EN ISO / ASTM 52901: B
A - Bauteilgeometrie
o " - Toleranzen
c - Oberflachenstruktur
2 - Fertigungsverfahren <
+ ) 5 Q - Anlagentyp
O ™
A = ——— [ - Prozessparameter
3 - Bauausrichtung
\ J S \ J - Ausgangswerkstoff
9 - Reparaturverfahren
g - Annehmbare Unvollkommenheiten oder Abweichungen
210 [7]0,4 - Prozesskontrollinformationen
‘ *Auszug aus der Norm, je nach Auftrag kdnnen weiterflihrende Angaben sinnvoll sein
100 D

Exemplarische Umsetzung:

Fertigungsverfahren: Selektives Lasersintern
Ausgangswerkstoff: PA2200 (s. Schriftfeld)
Schichtdicke: 0,12mm

Maschine: P760 —
Z-comp: 0,2

Bauausrichtung: Siehe Pfeilangabe
Nachbearbeitung:

- Glasperlengestrahlt (Standard)

- Gefarbt ahnl. RAL7001 Silbergrau

- Chemisch Geglattet, Glattintensitat: Versiegeln
Qualitatssicherung:

- Ebenheit 100% gepruft

- Dunkle Pulvereinschlisse <1mm zulassig

Sonstige Abmessungen dem 3D-Modell entnommen

Hinweis: B
. emeintoleranzen nac - atum ame enennung MalRstab
Allgemeintoleranz muss festgelegt werden, bspw. ISO 2768-1 S o o Toemm Tomanl e | 773549 1:1
und ISO 2768-2 und/oder spezifische 1ISO 1101. Sk — e DIN1SO 54562
H&H Standard ist DIN ISO 20457 mit Toleranzgruppe TG6 (NW), 0.02 Abdeckung
genauere Toleranzgruppe kann vereinbart werden. Werkstoft @ P ——v——
PA 2200
— hasenauer & hesser 773549 _00_Abdeckung
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