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Normung

Randbedingungen flr Bauteile in kritischen Bereichen
Bauteilkategorien

Inverkehrbringungskonzept der DGR

Qualifizierung als Werkstoff und Halbzeughersteller

= L

Qualifizierung und Freigabe von Bauteilen
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DIN NA 145-04

Spiegelausschuss zu ISO TC/261 Additive Manufacturing

NA 145-04 Additive Manufacturing

NA 145-04-01 AA Additive
Manufacturing Arbeitskreis
,2Querschnittthemen / Digitalisierung*

NA 145-03 GA Additive
Manufacturing
Gemeinschaftsarbeitskreis

L,Kunststoffe & Elastomere*

b KSB

NA 145-04-02 GA Additive
Manufacturing
Gemeinschaftsarbeitskreis

,Metalle / Luft- und Raumfahrt”

NA 145-04-02-01 GAK
Gemeinschaftsarbeitskreis
~LAdditive gefertigte Bauteile unter
der Druckgeraterichtlinie®

Leitung KSB
Mitgliedschaft KSB

sendet

Experten

CEN/TC 54 WG 11
European committee
"Pressure equipment and
components fabricated with
additive manufacturing
methods” DIN EN 13445-14
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INTERNATIONAL ISO/ASTM
STANDARD 52904

Wichtige Normen und Projekte DIN/EN/ISO

DIN/TS 17026 will be replaced by EN 13445-14
Pressure equipment and components fabricated with additive manufacturing
methods

EN 13445-14 (20257?)

Unfired pressure vessels— Part 14: Additional requirements for pressure
equipment and pressure components fabricated with additive manufacturing
methods

ISO/ASTM 52904 Revision 2023
Additive manufacturing - Process characteristics and performance - Practice for
metal powder bed fusion process to meet critical applications

ISO/ASTM 52908 :2023
Additive manufacturing of metals — Finished Part properties — Post-processing,
inspection and testing of parts produced by powder bed fusion

ISO/ASTM 52926 :2023
Additive Manufacturing of metals — Qualification principles — Part 1: General
qualification of operators
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Additive Fertigung von drucktragenden Bauteilen
European standard project EN 13445-14

Struktur der neuen Norm
= Hauptteil der EN 13445-14 mit generellen Anforderungen flr alle AM Prozesse und Werkstoffe
=  Anhange mit spezifischen Anforderungen fur die verschiedenen Technologien und Werkstoffe

Process

Directed Energy

Directed Energy

Powder Bed Deposition Deposition
Fusion (PBF) — pos (DED) Powder- etc.
(DED) Wire Arc
Annex A based — Annex
— Annex B

C

Steel A2 B2 Cc2

Aluminum alloys A3 B3 C3

m Nickel base A4 B4 ca
S alloys

% Titanium alloys A5 B5 C5

= Copper alloys A6 B6 C6

Zirconium alloys A7 B7 C7

etc.

b KSB
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Wichtige Normen und Projekte Andere

API 20S

Additively Manufactured Metallic Components for Use in the Petroleum
and Natural Gas Industries

Additively Manufactured Metallic
Components for Use in the Petroleum

and Natural Gas Industries AS M E PTB' 13

Criteria for Pressure Retaining Metallic Components Using Additive
Manufacturing

DNV

STANDARD DNV‘ST'BZOS
Additive manufacturing of metallic parts

‘A Additive manufacturing of metallic parts

¢ version of this docume
tencies between the PDF

DNV AS

bl K&SB
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Randbedingungen fur Bauteile in kritischen Einsatzfeldern

bl KSB

Qualifiziertes Bauteil

Qualitditsmanagementsystem

DIN EN ISO/ASTM 52926

Additive Manufacturing of metals — Qualification
principles — Part 1: General qualification of
operators

DIN EN ISO/ASTM PWI 52946

Additive manufacturing — Feedstock materials —
Stainless steel alloy UNS S31603 for powder bed
fusion

DIN EN ISO/ASTM 52920
Additive manufacturing — Qualification principles —
Requirements for industrial additive manufacturing
processes and production sites

DIN EN ISO/ASTM 52904:2024

Additive manufacturing - Process characteristics
and performance - Practice for metal powder bed
fusion process to meet critical applications

DIN EN ISO/ASTM 52908

Additive manufacturing of metals — Finished Part
properties — Post-processing, inspection and
testing of parts produced by powder bed fusion
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Leckagewachter

bl KSBB

Montagelehre / Transportsicherung

Bauteile ohne
besondere
Anforderungen

Daten / Parameter gemaf AM-
Maschinenhersteller

Max. 2.2 Zeugnisbelegung,
Sichtprifung, Mal3kontrolle

Anwendungsbezogene
Parameterentwicklung
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Bauteile gem.
Maschinenrichtlinie,
nicht drucktragend

Qualifizierte Parameter,
Kennwerte gemal eigenem
Werkstoffdatenblatt

Laufrad Prototyp Hydraulikentwicklung Laufrad Ersatzteil
3.1 Zeugnisbelegung,
Sichtprifung, Mal3kontrolle, FE
Prifung

Ersatzteil Motorgeh&use Drehmaschine Leitrad fur Kundenspezifische Hydraulikoptimierung
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Bauteile gem.
Maschinenrichtlinie,
drucktragend

Qualifizierte Parameter,
Kennwerte gemald eigenem
Werkstoffdatenblatt

3.1 Zeugnisbelegung,
Sichtprtfung, Mal3kontrolle, FE
Priafung, ggf. RT Prufung, uvm.

Doppelwandiger Spalttopf Kihl- /heizbares Pumpengehéause

KSB
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Bauteile gem.
europaischer
Druckgeraterichtlinie

Bereitstellung von zertifizierten
Halbzeugen, Prozesse analog zu
vorhandenen Strukturen in der
konv. Fertigung

Qualifizierte Parameter,
Kennwerte gemal eigenem
Werkstoffdatenblatt

3.1 Zeugnisbelegung,
Sichtprtfung, Mal3kontrolle, FE
Prifung, ggf. RT Prifung, uvm.

SISTO C Durchgangsventil, fertige Armatur SISTO C Durchgangsventil, Rohteil

b.) KEB
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Inverkehrbringungskonzept der DGR

Werkstoffe

DesignprUfung

Begleitet durch Regelwerke
oder PMA und ggf.
Zusatzlich mit ITP / Praf-
und Inspektionsplan /
Pruffolgeplan

Qualifiziertes Personal

Qualifizierte Verfahren fur Fertigung und
Guteuberwachung

Schlussprifung
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Qualifizi»erung des Halbzeugherstellers nach DGR

Der Werkstoff und sein Bezugswert Rr

-

T
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Qualifizierung des Halbzeugherstellers nach DGR
Der Werkstoff und sein Bezugswert Rr

Anforderungen aus der DGR 2014/68/EU, Anhang |, Abs. 4.2

- Festlegung erforderlicher Kennwerte fir Berechnung und Werkstoffeigenschaften

» Losung bisher:
- Verwendung von Werkstoffen entsprechend den harmonisierten Normen;

- Verwendung von Werkstoffen, fur die eine europaische Werkstoffzulassung fur Druckgerate gemal Artikel 15 vorliegt;
- Einzelgutachten zu den Werkstoffen;

Nach EN 13445-14 [DIN TS 17026]
>  Dieses Konzept ist nicht direkt auf die additive Fertigung Ubertragbar Anhang |, Abs. 4.2 muss aber erfullt werden

Losung
»  Aufbau einer initialen Datenbank mit Werkstoffkennwerten und ableiten von Rr entsprehend EN 13445-14 [DIN TS 17026]
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Qualifizierung des Halbzeugherstellers nach DGR
Das Fertigungsverfahren
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Qualifizierung des Halbzeugherstellers nach DGR
Das Fertigungsverfahren

Bauraumqualifizierung + Initiale datenbank / Verfahrensqualifizierung

Referenzwert Rr

Ermittlung der Fertigungsqualitat in N
Abhingigkeit der Prozessparameter und Ermittlung der mechanisch-technologischen und geometrischen Eigenschaften
. Lage der Proben im Bauraum { zur Festlegung der Anwendungsgrenzen (Geltungsbereich)
» 1. Untersuchung der Anisotropie h S : A . y
Nachweis, der bei der Fertigung von 1. Grundqualifikation inklusive 2, ,,;-Arbeltsprufung |
Halbzeugen/Bauteilen auftretenden Basisdatenerhebung (zur Fertigung von Bauteilen)
C\?Q:E:t%;;bgigg;%?‘tnen innerhalb des > Makroskopische Beurteilung (V) >Makro.skopische Seurtellung (V1)
- J »Chemische Analyse > Chemische Analyse
> 2. Mechanisch Eigenschaften > Mechanisch Eigenschaften > Mechanisch Eigenschafien
e _ | > Bestandigkeit gegen interkrist. Korrosion | | »Bestandigkeit interkrist. Korrosion
Jensct > Bewertung der geometrischen Leistung » ZfP und Bewertung der Eignung des
> 3. Initiale Datenbank / Referenzwert Rr und Festlegung der Verfahrensgrenzen \erfahrens
Aufbau statistisch auswertbarer Datenbank Werkstoffpriifung erfolgt an
_ mit Werkstoffkennwerten _ Werkstofiprifung erfolgt an Normproben | | Arbeitsproben oder Bauteilen
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Zertifizierung fur

ZERTIFIKAT drucktragende Bautelle

Die Notifizierte Stelle - Kennnummer 0036 - KSB erhielt vom TUV Siid das erste
der TUV SUD Industrie Service GmbH o .
seschenigt, cass e Fima Zertifikat zum Bau drucktragender Bauteile

KSB SE & Co. KGaA uberhaupt

Bahnhofsplatz 1
DE-91257 Pegnitz

als Werkstoffhersteller fur

Pressure equipment
must comply with the
requirements of QM
system in line with the
EU Pressure Equipment
Directive 2014/68/EU

Vs

End-users are assured
of part safety

Zertifizierung von:

Additiv [PBF]"! gefertigte Bauteile als Halbzeug

iiber ein zertifiziertes Qualitatsmanagementsystem M aSC h I n e
entsprechend Anhang |, Absatz 4.3 der Druckgeraterichtlinie 2014/68/EU
sowie EN 764-5, Absatz 4.2
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Bauart

verfigt und dieses anwendet.

Der Geltungsbereich ist aus der Anlage ersichilich.
Weitere Einzelheiten sind im Bericht Nr. @-DGR-0038-2814701-AM-W-01-22 genannt.

N

i &

Druckp

Das Unternehmen ist daher berechtigt, in Ubereinstimmung mit der Druckgerite- u C aram ete r

richtlinie 2014/68/EU) Bescheinigungen dber spezifische Prifungen an den Werkstoffen im o.g.

Geltungsbereich auszustellen. Eventuell weitergehende Anforderungen aus den angewandten
technischen Spezifikationen zur Erfiillung des Anhanges | bleiben unberihri.

Post-processing

L i

Das Zertifikat ist giltig bis 31.10.2025.

Zur Aufrechterhaltung der Giiltigkeit ist ein jahriiches (Iberwachungsaudit erforderlich_

Werkstoffprifung

*) Die Fertigung erfoigt auf pulverbettbasierten Laserstrahimaschinen

Zerifikat-Nr.: DGR-1036-QS-AM 3008255/2024/MUC-01
Miinchen, 17. April 2024 Notified Body, Nr. 0036

/Jé/ » Noribeam Alloy 59, 625, 718

{M. Strobel)

= > Noribeam 316L

Zertifizieru
Werkstoff- und Schweilttechnik

ZERTIFIKAT @ CERTIFICATE

b.) KSB
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Qualifizierung / Freigabe von Bauteilen

,”uul n. 4

, | AddlthﬁFﬁr.wr.; |' lfys'r‘nﬁerelchen
. 110 SR B0 AN




Qualifizierung / Freigabe von Bauteilen |’
Zur Erinnerung — das Inverkehrbringungskonzept bisher A

Werkstoffe
: Designpri]fung

Qualifiziertes Personal
5 Qualifizierte Verfahren fur Fertigung und
Guteuberwachung

Schlussprufung
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Chemical composition, powder
size & traceability requirements
in accordance with

EN IS0/ASTM 529072019,

Feedstock certification in
accordance with EN
I50/ASTM 52907:2019 and
EN 10204:2005 Type L2

Feedstock
specification

Feedstock
certificate

Marterial
specification

Material
qualification

Specifies the required material
condition & testing

Includes equipment and build
space qualification for sslected
material (see A.1.4.6). Note that
the Competent Body shall witness

the mechanical testing used to
l l support the gqualification.
] : o Provides mechanical & metallurgical properties
FMAin Emt"?"hfe Material {used in design and acceptance criteria for testing),
accordance — Erﬁe;' specification sourced from specification for comventionally
with EN764- | FTOP produred materials.
. _ testing suc| '
4"2l:'1“‘ COTTGSion, l
Specifiesh Component Determines the required material condition &
Define desi -
) iong | DePMA esign testing
inspection red |
test plan qualificatiy l
PMAin Establishes suitability of the material for the
accordance application and properties required (e.g.
with ENT&4- additional testing such as creep, fatigue,
Build & post- Puost-process includes 412005 corrosion, &)
Process ‘L
X Specifies how all properties listed in the PMA will
J’ Define test&  pg proven, Note that the competent body shall
Testing for propertie inspection review the test and inspection plans prior to the
Inspection & specification and PMJ plans build to confirm sufficient specimens are included
testi covered by the mater] | ‘o enable certificate of conformity.
includes any product] L) +
l Chemical composition, powder Euild layout Apccounts fer pessible variability due
size & traceability requirements, Feedstock (compone'm and orientation & location within the
Certification Provides fo 1 mate in accordance with EN specification test specimens) build space (test specimens

required by
EN764-5:2015

to EN 10204:2005 Tyg
Manufacturer,

bl KsB

I50/ASTM 52907:2019.

Feedstock certification in
accordance with EN
[S0/ASTM 529072019 & EN
102042005 Type 2.2.

|

Feedstock
certificate

positioned according to worst-case)

Build, post-

Process,
inspect & test

.

Certification
required by
ENT&4-5:2005

] The inspector must witness the material before

sampling the test pieces to ensure the traceability
of the test pieces to the part by punching them
with an identification mark or other appropriate

T Mmeans

Provides formed material test results, Certificate to
EN 10204:2005 Type 3.2.

Freigabe der Bauteile
durch Qualifikation des
Werkstoffs

Geplante Verfahren nach
EN 13445-14

= Ausgangswerkstoff Zertifiziert

= PMA zur Sicherstellung der
Performance

= Umfassende
Qualitatssicherung
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I 100 pm I

Guss 1.4404

SLM 1.4404

)
100 um

TRL 1-3

Werkstoffqualifizierung
@ TRL Noribeam® 316L
1.4404/1.4435

Entwicklungsstand

4-6

= Parameterentwicklung
erfolgreich abgeschlossen

e Leen L L T

PBF-LB/M >400

DIN EN 10088- >200

Wérmebehangiung: Lésungsglihen

Zugfestigkeit
losungsgegliht

600 b 18 T ) >
T . P S— S % ottt ol
£ 500 - hd

L ]

400 ®0°
£ 300 ®15
7 o
£ 200 %
S

500-750
500-700 >30
WEE:FS‘I"OFFBLAW / MATERLAL DATA SHEET Februar 2017
xse0.) - r:?r:::mg 316Ifm = ;‘g%g

n [ Reference standards:
Blatt 2: DIN 50125
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Prufplan / Inspection Plan

' Nr. | Mo
KSB h Grund der Anderung/Reason for the revision

2620 ZN83 Rev

01

Mr. 5, bei Volumen, Priifklasse A in B gedndert
Mo. 5, wolume. testing cdlass A to B changed

won

Seite / Page 1
I of 1

= Konstante gute Ergebnisse bei

>60 mechanisch- technologischen
Eigenschaften und hohe rel.
Dichte
<ERIlIeaT = Sehr viele Bauteile gefertigt

= Materialdatenblatt verfigbar
* Produktfreigabe

» Freigabe flr drucktragende
Bauteile nach europ.
Druckgeraterichtlinie

s3]
£

s
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TRL 1-3

Werkstoffqualifizierung
@ Noribeam® Alloy 59
(2.4605)

Entwicklungsstand

4-6

| .
« Parameterentwicklung erfolgreich

_ Reoo MPa__|__R., /MPa abgeschlossen

PBF-LB/M >400 >700 >120 « Warmebehandlung getestet
ASTM B 462 >310 >690 45 « Gute Ergebnisse bei mechanisch-
VdTuV WB 5051 >340 690-90 40 >180 technologischen Eigenschaften und

hohe rel. Dichte

1 Lésungsgegliiht bei 1080-1180°C

« Materialdatenblatt verfiigbar
* Produktfreigabe

* Freigabe flr drucktragende
Bauteile nach europ.
Druckgeraterichtlinie

| Additive Fertigung in kritischen Bereichen | S.Braun - M.Boche | 05.2024 22



Beispiel einer PMA

Werkstoff-Einzelgutachten (PMA) fiir Stahl

Werkstoff-Einzelgutachten (PMA) fiir Stahl
gemaR DGRL 2014/68/EU Anhang | Abschnitt 4.2¢
Particular Material Appraisal (PMA) for Stesl
acc. to PED 2014/868/EU Annex | Chapler 4.2¢

Tabelle 1 — Zusammenfassung der Priifungen
tabig 1 - Summary of lasts

. gemifl DGRL 2014/68/EU Anhang | Abschnitt 4.2¢c
Werkstoff-Einzelgutachten (PMA) fir Stahl Particular Material Appraisal (PMA) for Steel Art der Prifung Prafumfang Hinweise Prifnorm
gemdB DGRL 2014/68/EU Anhang | Abschnitt 4.2c acc. fo PED 2014/68/EU Annex | Chapler 4.2¢ Type of lests Amoent of leals Remarks test standard
Particular Matarial Appraisal (PMA) for Steel
acc. to PED 2014/68/EU Annex | Chapler 4.2¢c g-::;::w Stkkanaissn vor einer addifiv DIN EN ISO 15350
| Herstellung: p ) . 1 ferfigten DIN EN ISO 15351
] additiv gefertigt (PEF-LE) product analysis @
Druckgeritehersteller: . PMA-Nr. und Rev. Nowi [ pua 001 pevon Manufacturag: Einmalig Analyseprobe DIN 51418-2 (RFA)
Pressure equipment manufacturer | PMA No. and Rev. Ne.: a o Kalt- und Warmumformbarkeit: zur W 7o oy
Coid and hot farmabilty: - Qualifizierung i 3 Proben in Z-
Werkstoffnorm: WSz 8508 Raumtemperatur Ausrichtung RT DIN EN ISO 6892-1
Matariat standard: ﬁ;"h‘:;":;'g"""g‘ Ja (SchweiRivertahrensprifung) %”L;fx:ﬂfm&hﬁm
Wer und " . . 1 Probe in .
Type of matenial and praduct form- Additlv gefertiges Druckgersteteil Aufhértungs- und Anlassverhalten: i ki - Ausrichtung | e! TSmax DINEN 150 68522
Werkstoffgruppe nach CEN ISO/TR 15608: s Behavior by hardness increase and fempening: Zugversuch bei erhohter B
Matorial group acc_to GEN ISO/TR 15608 Alterungsverhalten: eeignet Temperatur 2a m"‘*;" Dol TSmax +50°C DIN EN 1SO 68622
Lieferzustand: wie gebaut (+U unbehandell) oder Ageing behavior geelg Tersite test af slevated - Ausriehtung
Deiivery condition: liht (+SR) ab 10 - Zugvarsuch bei erhdhter P
spannungsamgeglunt (+SR) a mn E:nmmn "",,,mgke't - Temperatur Z_’Amg'g bei TSmax=50°C DIN EN IS0 6852-2
MaBbereich Rohrdurchmesser 6- 118 mm Tensile test at efovated temparsture
::mben?’sr: :ungsu tark Zmﬁ::ﬁ:d'"’;‘:‘"g"k’:"- ; :"h‘chmm“amm' el ! Sah Pmbm @ RT DIN EN ISO 148-1
| fands! {.H aumtemperatur
Wall thighness range: 0.8-20mm Korrosionsbestindigkeit: Ja im Ligferzustand) Impact tests at room tempersture Ausncﬂluﬂg
Coroson resistance: i
Erforderliche Prifbescheinigung nach EN 10204: . Caal . - {im geschweiiten Zustand) Kerbschiaghiegeversuch bei
Required fesi certifcate oo, fa EN 16204 bis Kategorie 1: 3.1 - ab Kategorie 2. 3.2 Elonung for Medium: tiefer Temperatur 1 Salz Proben (3] | o\ pe, DIN EN IS0 1481
ngmemﬂm R lrpact lesls &t fow in Z Ausrichtung
u
Auslegungsnorm: EN12516-1, EN12516-2, EN12516-3 Warmebehandlung: Hirtopriifung -
Applicatle design code: EN134453 ' Hoot toaimant Sp 2h bel 850°C, L Hardnass tests aptionz! DIN EN IS0 8507-1
des Priifung: siehe Tabelle 1 auf Seite 3 von 3 MaBkontralle .
Intended use of the pressure aquipment. A Tesis. see table 1 on page 33 ek ja CAD Abgleich
Einstufung Druckgerat, Kategorie gema Art.13 DGRL: 3 A Kennzeichnung: Laserbeschrifiung nach SISTO Vorgabe
Classification of pressure equipment, category ace, Ar, 13 PED Kategorie 1 oder Kategorie 2 Marking - B Sichtprifung %&k:‘naﬁkmiog
: ja ]
Anp:bu Medium und Fluid Gruppe gem38 Art.13 DGRL: - . Visual lesis Rchsprache mi
of uid and fuid graup ace, o At 13 PED: Flossigkeiten, Gase, Dampfe f Fluidgruppe 1 Anmerkungen: Kunde
Notes: W i iatalli
Max, zul. Temperatur TSmax: +160° B Priifung auf interkristalline
Max, allowabie 1EmpErafre TS “C: 160°C  Der in diesem PMA P—— geeignet Korrosion e 1 Probe DINEN IS0 36512
Min. zul. Temperatur TSmin: 20°C und erfilllt die Anforderungen nach DGRL Anhang | Chapter 4.1 a) - &).
Min. allowabie lemperalure TSwe "C: - The matenial specified in this PMA is suitable for the infended and futfits the PED Annex.| 2P MTPT s g":gnmv DIN EN 150 3452-1
Max. zul. Druck PS: 2 Chapter 4.1 a) —e). NDT  MTRT el DIN EN 150 9834-1
Max. allowsbie pressure PS bar; r.
Der in diesem PMA Ist filr den n Ver geelgnet und Andere Priffungen 1 Probe 1 % Oberfiichenantsil | DiN EN IS0 5817
Werkstofiaigenscharton: Noribaam® Alloy B8 w11 12,4808 ?ﬂ.‘l‘.ﬂ'.?,.“"""i“;’!;’.:’;;:‘,?f" 134’:.54 I2’:1”:”5»1 13480-2: z;g;m:nnm4 A und 4.2. 130 22014 Otner tests Bewertungsgruppe 8 | Schiife (Poren)
Materiai properties: NiCr2aMot6Al /EN 13480-2:2012, chapier 4.1 and 4.2, Kontinuierliche Haus\o3_Pul
Streck-/Dehngrenze Rp (MPa) bei RT: Priifungen je Stiickanalyse . (Verwechshings-
Yieid sirength (MPa) ot RT: Reoz 2500 Im Rahmen der Endabnahme des Druckgeriites ist zu priifen ob die Material Prifbescheinigungen die Baujob product analysis proBayob | An Beudalt e
. Anforderungen des PMA’s erfiillen. - Leg-Analysator)
Zugfestigkeit Rim (MPa) bei RT: 700 - 1000 During final assessment of pressure equipment the matenial certificates have to be chacked i the requirements acc. PMA are.
Tensile strengih (MPa) af RT: fullo, Zugversuch bel TProbeinZ- | RT, schischieste
Sicherheitsbeiwert: - Raumtemperatur : > DIN EN IS0 6892-1
icherhei : nach Auslegungsnorm Gezeichnet Gepriift fiir Kategorie 11l { I\ Tensite tost at room tomperature Achse Bauraumposition
Safely factor; (Referenz NiCr23Mo16A] nach EAM-0526-20-2) signed spproved for Category I/ V' Kerbschiaabil rsach bei
T T—————— erbschlaghiegeve! 1 1 Satz Proben (3)
Bruchdehnung A (%) b Raumtemperatur ? DINEN SO 148-1
Werk:wfkmznsuhamm Noribeam® 1.4435 ————— ———— — in Z Ausricht:
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Qualifizierung / Freigabe von Bauteilen
Das Inverkehrbringungskonzept in der Additiven Fertigung

Begleitet durch PMA und - l

Zusatzlich mit ITP / Pruf- Schlusspriifung Werkstoffauswanhl
und Inspektionsplan /
Pruffolgeplan

Ergebnisse aus
FEM / Auslegung /
Design / Entwurf
Qualifizierte Fertigungs-
und Prufverfahren Design / Entwurf

(Gultetberwachung)

\ Quialifiziertes

Personal fur
Fertigungs- und
Prufverfahren
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Qualifizierung / Freigabe von Bautellen
Die Schlussprufung
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Bauteilfertigung

= Eigenfertigung
— Metall PBF-LB/M

Normung AM 5 Anlagen bis zu
400x400x400 mm
= DIN/ VDI
— Polymer
= CEN/ISO/ASTM/ (2x MEX, PBF-LB/P)
ASME / API

= Fokus: Druckgeréte,
Werkstoffe, QS

F&E KSB
= Werkstoffentwicklung Kompetenzzentrum
* Industrialisierung Parts on Demand
* Nationale &
Internationale -
Forschungsprojekte Additive

Fertigung

Anwendungserprobung
von AM Bauteilen im
industriellen Umfeld

= Framatome Arbeitskreise AM

= BASF
= VDMA
= Evonik
_ = DGM Fachausschuss
= Siemens

Additive Fertigung

= Bayern 2x

i)—l L/\ EB » Advisory Board Ind.
/|

Beratung AM

=  Werkstoffe

Konstruktion
Technologiescreening

Prozess- und
Arbeitssicherheit

Akkreditiertes
Priflabor

ISO/IEC 17025

Auditierung von
AM Prozessen, Werk-
stoffen und Bauteilen

= Partner:
— TUV Siid
— TUV Rheinland
— DNV

Alles aus einer Hand

Know-how Uber die gesamte
Prozesskette; Erfahrung in
Design, Fertigung, F&E und
Qualitatsprufung auf hochstem
Niveau.

KSB ist in samtlichen namhaften
Normungsgremien und
Arbeitskreisen vertreten und seit
Q1 2019 weltweit erster Hersteller
dessen Prozess zu Fertigung
druck-tragender Bauteile vom
TUV auditiert ist.
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Nachhaltigkeit

Werkzeugverschleif3
Energie
Fehlleistungsaufwand

Materialreduktion

bl KSB
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Tagline

Sustainability

CO? Neutral
hergestelltes
Metallpulver

- Geringerer
ML Werkzeugver
einsparung schleiR

Nachhaltiges AM-Bauteil

Schlankere
Supplychain

Geringer
Energiebedarf

reduzierter
Fehlleistungs
aufwand

bl KSB

Membranventilgehause

= Materialeinsparung

— 60% gegenuber
Schmiedeteil

— geringe Fertigungsaufmalle

= Geringer Werkzeugverschleif3
— kirzere Bearbeitungszeit
— geringere Maschinen-
auslastung
= Schlankere Supplychain
— Weniger Arbeitsschritte
— Schnellere Lieferzeiten
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Inr Ansprechpartner

Stephan Braun Martin Boche

Business Development Additive Manufacturing Experte Werkstoff-und Schweil3technik / Additive
Fertigung

TUV Sud Industrie Service GmbH
Niederlassung Stuttgart
Gottlieb-Daimler-Str. 7

70794 Filderstadt

KSB SE & Co. KGaA
Bahnhofplatz 1
91257 Pegnitz

Tel. +49 9241 71-1094 Phone: +49 151 54 333 243

stephan.braun@ksb.com ; additive@ksb.com martin.boche@tuvsud.com

b KSB
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Backup

KSB
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DNV Zertifizierung far
additiv gefertigte Telle
aus Metall im Bereich
energy industry (eg. oll
& gas, offshore,...)

Vs

hochste Sicherheit der
Telle ist gegeben!

bl KSB

DNV
Document No:

CERTIFICATE OF COQ10443203
QUALIFICATION

This is to certify:

That
KSB SE & Co. KGaA
Bahnhofplatz 1, 91257 Pegnitz, Germany

i3 a qualified manufacturer of
Additive Manufacturing of metallic parts

in accordance with
DNV-ST-B203 and DNV-SE-0568 Module B

and the following particulars:

AM Facility qualified KSB SE & Co. KGaA Standort Pegnitz, Bahnhofplatz 1, 91257 Pegnitz, Germany

AM Technologies qualified | Laser beam powder bed fusion (PBF-LB) to AMC 3 level

EPQs qualified Additive Manufactured B462 NORIBEAM ALLOY 825+L) (UNS NDEE2ZS) for PBF-LB

Parts qualified Impeller, AMC 3 level as per manufacturer's own specification, PBF-LE and UNS
MNOGE25 (AM) material, see page 2 for details.

Reference documents:
Facility description : KSB_Facility doc_PI2131302_revid
Audit report © 104432034 Rev. 01 & Audit comments to KSB June 2023 revD1_5SB
BPQ records - KSB_BPQ_P12131303_rev00
PQ records - FBO3_PQR_PI2103765_2023-001 & 002

lssued at Oslo, Norway on 2023-12-19

This Certificate is valid until 2026-12-18.

Technical Authority: Sastry Yagnanna Kandukuri S for DNV
Digitaily Signed By~ Loken, Sondre

T DMV 7| Locaton: DNV, Hevie, Norsay
W o Signing Dates 13422023

Sondre Leken
Head of Section - Materials Advisory

LEGAL DISCLAIMER: Uniass omeraise siated In the applicable contract with the hoider of this document, or Tollowing from mandatory |aw, the Iabiity of DNV AS, Its
parent companies and ther subsldanes s well 35 el NCers, dreclors and Smpioyess ("D antsing from o In connection with the senvices rendered for the purpose
of the Issuanee of this document of rellance Mereon, whether In confract or In tort (INguding negligence], shall be lmited to direct losses and undsr any drumstancs be

Imbi=d to 300,000 USD0.

%ﬁ Form code: MSM 311 Revision: 2022-12 WALV COm Page 1062
[=

Werkstoff- und
Teilefamilienqualifizierung

KSB erhielt im Dezember 2023 das Zertifikat von
DNV fur die Herstellung von metallischen Teilen mit
der htchsten Zertifizierungsstufe fur die Teilefamilie
der Laufrader.

Zertifizierung von:

* Maschinenpark

+ Konstruktionsverfahren

* Druckparameter

* Nachbearbeitung

* Materialprifung

» Noribeam 625

» Teile-Qualifizierung fur Laufrader nach AMC 3
Level
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RESERVE

Anforderungen nach
DIN TS 17026

Metallpulver BASIC

Visuell- h

. chemisch-physikalische Analyse

BASIC + Erweiterte Metallpulver-Charakterisierung

Erweiterte visuell- h

. chemisch-physikalische Analyse

Visuell-chemisch-physikalische

L Analyse

»  Makroskopische Beurteilung

»  Chemische Analyse*

Analyse der chemischen Zusammensetzung

mittels Rontgenfluoreszenzanalyse

Sauerstoff-, Stickstoff- und

Wasserstoffgehalts mittels Tragergas-

Schmelzextraktion

Kohlenstoff- und Schwefelgehalts mittels

Yerbrdtadilgdgnaferverteilung*

Analyse der Partikelgroienverteilung und

Partikelform mittels dyn. Bildanalyse nach

ISO 13322-2 (nach Riicksprache auch Laser-

beugung nach ISO 13320 oder stat.

Bildanalyse nach ISO 13322-1)

>  Rasterelektronenmikroskopische
Untersuchung

Qualitative Untersuchung der Morphologie &

N\

»  Makroskopische Beurteilung

»  Chemische Analyse*

RFA/ TGHE / Karl-Fischer-Titration (fur H20)

»  PartikelgroBenverteilung*

Computertomografische Untersuchung

> Hohlraume*

Computertomografische Untersuchung

>  Breiten- Langenverhaltnis*

Computertomografische Untersuchung

»  Rasterelektronenmikroskopische
Untersuchung

Qualitative Untersuchung der Morphologie &

Topografie

»  Rasterelektronenmikroskopische
Untersuchung - MAPPING

Qualitative Untersuchung der Morphologie &

Topografie

»  Chemische Analyse*

RFA/ TGHE / Karl-Fischer-Titration (fur H20
»  PartikelgroBenverteilung*

dyn. Bildanalyse nach ISO 13322-2

>  FlieBverhalten*

nach DIN EN ISO 4490
> Fulldichte*

nach DIN EN ISO 3923-1

»  Rasterelektronenmikroskopische
Untersuchung

Qualitative Untersuchung der Morphologie &

Topografie

»  Rasterelektronenmikroskopische
Untersuchung - MAPPING

Qualitative Untersuchung der Morphologie &

Topografie nach DIN EN ISO ASTM 52907

\

Topografie nach DIN EN ISO ASTM 52907

>~ Makroskopische Beurtelglung

11°4

* Partnerprodukt
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RESERVE

ERFAHRUNG

RICHTLINIEN /
NORMEN

DGR 2014/68/EU
DIN EN 764-4/5
DINTS 17026
DVS-Mbl. 1624
EN 13445ff
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