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Additive Manufacturing
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*m» The Metal Binder Jetting technology
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Design “freedom”

MBJ - Advantages

No molds or tooling

L

Low cost and sustainability
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it AMES MBJ - ;Normativa a seguir ?

Go gle normas metal binder jetting X & @ Q
Todo Productos Imagenes Videos Videos cortos Naoticias Web Mas - Herramientas -

* Vista creada con IA

La tecnologia de inyeccidn de aglutinante de metal (Metal Binder Jetting) para

la fabricacion aditiva, permite la produccion de piezas metalicas complejas a Metal Binder Jetting: La revolucion de la ﬁ ] LI
: a, P ap e p npie] fabricacion aditiva metalica =8
través de la deposicion selectiva de un aglutinante sobre polvo metalico, . . SN

. ) . o A . 20 may 2025 — Recomendaciones de disefio - 7]
seguido de sinterizacion. Este proceso ofrece ventajas como la libertad de para Metal Binder Jetting * Tamafio: piezas. .
disefio, la capacidad de producir piezas de gran tamafo y la posibilidad de & Suministios J.0rts
utilizar diversos metales. Sin embargo, es importante considerar ciertas
normas y recomendaciones de disefio para asegurar la calidad y viabilidad de o .
g Descripcion piezas metalicas de
las piezas. ¢ N >
fabricacion aditiva - Ames - .
| o,
Descripcidon. Metal Binder Jetting (MBJ) es una 3 oy

Recomendaciones de disefno:

Maostrar mas v

Articulos académicos para normas metal binder jetting

... de los contenidos en nermas técnicas para la ... - Pérez-Pérez - Citado por 4

Suministros J.Orts

| ot

https:/fjorts.es » Categoria: General

Metal Binder Jetting: La fabricacién aditiva metalica
20 may 2025 — Ambos materiales se ajustan a normas internacionales como IS0 22068:2014 o MFIF
Std 35:2018. Postprocesado: jes necesario? Aunque MBJ ..
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Lk AMES MBJ - ;Normativa a seguir ?
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COMPL f tARY

ISO 9001
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Normativa en AMES
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Normativa en AMES
AMES Commercial Brochure |Denomination

ISO Standards: 1ISO 5755-1 for PM
MPIF Standards

DIN Standards (Sint...)
Japanese Standards
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Caracterizacion

ﬁ Consulta de documents per Iindex de Capitols

4[] 8.0- Polsos i baneges /¢ Powders and mistures
S 8.0.1-Granulometria de polvosz metalicoz con tamizadora digital A4 W etallic powder granulomet with digital sieve
5 8.0.2-Fluencia de polvos metdlicos A Metal powder fluence

| 8.0.3-Denzidad aparente de polvas metdlicos A7 Apparent density of metal powders l Upper

puln.h

B 8.0.4-Fluencia volumética usando &mald Meter v embudo Hall
Y 8.0.5-Detrminacidn de la densidad tazada de polvos

Fill

| 8.0.6-Determinacidn del contenida en grumaos de un lubricante sdlida Powder P iti
) 8.0.7-Cambio dimengional al sinterizar polvos para cojinetes autolubricantes Dic osition
Y 8.0.8-Determinacion del Spring-Back de un compacto 1 ower (FP)

B B8.0.5-Determinacidn de la pérdida de pesa par hidrdgena de un palve punch (m m)

) 8.0.10-Determinacion de la resiztencia en verde de polvos
S 8.0.11-Determinacion de la granulometiia de un polvo con mazterzizer
| 8.0.12-Cantenida de carbann en una mezcla de polvos

| 8.0.13-Determinacion del grado de mezcla de componentes de mezclas de polvoz metalicos Compressibility
3.0.14-Determinacion de la capacidad de segregacion de componentes de mezclas de polvos metalicos

) 8.0.15-Compreszibiidad de palvos metélicos. Determinacian ;:2

| 8.0.16-Determinacion de la humedad en lubricantes en polvo y arafitos 7.2 //_" A t

Y 8.0.17-Apreciacion de la naturaleza de polvos de grafito = & ; ComprESSIblllty
201 B-D.ete.rmlnacmn de cenizaz en Iub.ncar.'ufes en polvo w grafitos = 66 —— - Pressure on tOO“ng ‘
8.0.19-Limpieza de una mezcla. Determinacian s 6.4 —

1 8.0.20-Determinacion de la volatiidad de laz mezclas [Dusting Resistance] s &2 :

| 8.0.21-Determinacidn del punto de fusidn de un lubricante sdlido = 5_2 b —+—H-10+0.8Ezn

| B.0.22-Determinacion de la resistencia a la extraccion semiestatica de compactos 5.6 — = - 523 (premix wax 1%)

T 8.0.23-Determinacion de la resiztencia a la extraccion dindmica de compactos 2;‘ -

) 8.0.24-Determinacion de la densidad aparente de polvos metalicos con el método Armold s . . . :
2 N IR.Natarminacidn da imnirasas rmaondhicese an acraroe inosidshlas aoctanibion . [e) 200 400 600 800 1000

4 jl b Compaction pressure MPa
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Normativa en AMES

GREEN STRENGTH TESTING METHODS
TENSILE RUPTURE STRENGTH (TRS) Proc.: 8.0.10
“OK™: > 10 MPa a 6,8 g/cm? 7

Construccion de maquinas

UNE-EN IS0 12100:2012 “Seguridad de las méquinas. Principios generales para el disefio. Evaluacidn de riesgo y
reduccion del riesgo”.

UME-EN IS0 14121:2012 Evaluacion de Riesgos.

UMNE-EN 150 13857:2008 Seguridad de las maguinas. Distancias de seguridad para prevenir el atrapamiento en los
miembros supericres e inferiores.

UNE-EN IS0 13855:2011 Seguridad de las maquinas. Posicionamiento de los protectores con respectoala
velocidad de aproximacicn de partes del cuerpo humang.

UME-EN 150 13849-1:2007 Seguridad de las maquinas. Partes sist. mando relativas a seguridad.

UNE-EN 13850:2015 Seguridad de maguinas. Eguipos de parada de emergendia.

UME-EN 574:1997+41:2008 Seguridad de maguinas. Dispositives de mando a dos manos.

UMNE-EN £14-1-2006+A1:2009 Seguridad de maquinas. Principios de disefio ergondmico.

UMNE-EN 150 14118:2018. Seguridad de maguinas. Prevencidn de una puesta en marcha intempestiva.

UME-EN 150 14119:2014. Seguridad de maguinas. Dispositives de enclavamiento asociados a resguardos.
UME-EN IS0 14120:2016. Seguridad de maguinas. Resguardos. Requisitos generales de disefio.

UME-EN 150 3746:2011; Acdstica. Determinacion niveles de potencia y energia acustica.

UNE-EN 60204-1-2019; 60204-1:2007; UNE-EN 60204-1/41-2009; Seguridad de las maquinas. Equipo eléctrico de
las maquinas.

UME-EN 61000-6-4:2007,/41:2011 Compatibilidad electromagnética. (Emision Perturbacion).

UNE-EN 61000-6-2:2006 Compatibilidad electromagnética (inmunidad).

UME-EN 61310-1:2008 Sefalizacion visual /acistica (espedifiaciones).

UME-EN IS0 7731:2008 Ergonomia. Sefiales aclsticas y de peligro para lugares plblicos y de trabajo.

UMNE-EN 150 16092-3 Seguridad de las maquinas herramienta. Prensas. Parte 3: Reguisitos de seguridad para
prensas hidraulicas.

UNE-EN IS0 16092-1 Seguridad de las mdquinas herramienta. Prensas. Parte 1: Requisitos generales de
seguridad.
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Normativa en AMES

Metrologia : ISO 1101, ISO 286, 1SO 2692, 1SO 2768.

Rugosidad: por defecto la norma VDA (especifica del
sector de la automocion) también la ISO 4287, la ANSI
B46.1 o la JIS B 0601.

: s CQI-9 (automocion): como se debe proceder con los
parametros del horno; los controles y calibraciones
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“OK™: > 10 MPa a 6,8 g/cm? z
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Caracterizacion

] 8.3 Resisténcia i duresa /4 Resistance and hardness

----- 8.3.1-Ensapo de dureza Vickers /¢ Vickers hardness test
----- 8.3.2-Medician de la capa de tratamienta térmico en pieza sinterizada /47 Measurement of heat treatment layer in sintered
----- 8.3.3-Determinacion de la dureza aparente v de la microdureza

----- 8.3 4-Medida de dureza Rockwell

----- 3.3.5-Contral duresa 6301

----- 8.3.6-Determinacic ACS coixinets

----- 8.3.7-Determinacidn de la resistencia al impacto de L
----- 8.3 8-Determinacion de la resistencia a flexidn de un
----- 8.3.9-Determinacidn de la resistencia a la tiaccidn, a
8.3.10-Determinacion de la resistencia a la fatiga de
----- 8.3.11-Medida de dureza Erinell

>0
>0
>l
>0
s -4
>0
>\

----- 8.3.12-Determinacidn de microdureza HYT » mircoes
8 4- Composicio | azzaigs guimics A7/ Composition and c
B Meteja /7 Clearliness

E-NDT's

7~ Metal lografia A4 Metallography

8- Propietatz magnétiques /¢ Magnetic properties

.9- Propietats fizsiques 1 quimiques de liquids A4/ Physic

00 00 00 00 00 00

» -l 8.1- Control dimensional i estat superficial ///¢ Dimenzsional control and suface state
¥ fﬂ] 8.2- Denzitat, porogitat, volums §impregnacia AF Denzity, porozity, volumes and impregnation
L

mmmmd CQI-9 (automocion): como se debe proceder con los
parametros del horno; los controles y calibraciones

-

PROCEDIMIENTOS

DETERMINACION DE LA RESISTENCIA A LA
FATIGA DE UN MATERIAL SINTERIZADO

FECHA

PROCED.

REV.

13-12-94
8.3.10
2

El dato a presentar es la resistencia a fatiga (FS) a una determinada densida en N/mm2.

IS0 3928

501 mm

5mm

T R —

11 mm

90 mam

FIGURA 1 PRODETA DE FATIGA

10- Altres propietats fisiques aplicables a productes o peces sintentzades /// Other physical properties applicable to produc
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CHARACTERISTICS
Chemical
composition %
’,J 3
Density o
%
Yield strength 0.2% MPa
Tensile strength MPa
Elongation %
HBR
Hardness
HRC
Young modulus Gpa

Reference standards or
equivalents

MATERIAL
316L 17-4PH M
Cr: 16-18 Cr: 15.5-17.5
Ni: 10-14 Ni: 3-5
Mo: 2-3 Cu: 3-5
Mn: < 2 Nb+Ta: 0.15-0.45
Si: < 1 Mn: < 1
C: < 0.03 Si: < 1
N: < 0.1 C:<0.03
Others: 1 max. N: < 0.1
Fe: balance Others: 1 max.
Fe: balance
=78 = 7.63
=> 08 =08
185 695
520 820
56 6.6
68 -
- 25
185 195
ISO 22068:2014
MPIF Std 35:2018

AMES MBJ - Normativa adaptada

METAL POWDER INDUSTRIES FEDERATION

Method for

Preparing and Evaluating Tension Test
Specimens of Materials Produced from Metal
Powders by Binder Jetting (BJT), Material
Jetting (MJT), Material Extrusion (MEX) or
Similar Metal Additive Manufacturing (Metal AM)

Technologies
MPIF Standard 73
Approved 2020, Issued 2021

STANDARD

[:;'t]_\ _/[c o7s]
%20 720

FIGURE 1: Machined Metal AM (4 mm) Tensile Bar Without Threads

FIGURE 2: Machined Metal AM (4 mm) Tensile Bar With Threads

APPENDIX

Al. COMPARABLE STANDARDS
MPIF Standard 10
ASTMES
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AMES MBJ - Normativa adaptada

MATERIAL
METAL POWDER INDUSTRIES FEDERATION
CHARACTERISTICS e ey Method for . - STANDARD
Preparing and Evaluating Tension Test
Cr: 16-18 Cr: 16.5-17.6 Specimens of Materials Produced from Metal
Ni: 10-14 Ni: 3-5 Powders by Binder Jetting (BJT), Material
Mo: 2-3 Cu: 3-5 Jetting (MJT), Material Extrusion (MEX) or
Mn: < 2 Nb+Ta: 0.15-0.45 Similar Metal Additive Manufacturing (Metal AM)
Chemical . Sit < 1 Mn: < 1 Technologies
composition C: < 0.03 Si: < 1 Rpproved 5020, asued 2021
N: < 0.1 C:<0.03
Others: 1 max.  N:< 0.1 L
Fe: balance Others: 1 max. [l e B
Fe: balance ‘ (o4 ’
_ oferrt >78 >7.63 T |
Density \ ! %
% = 98 = 98 foors] \ L[; o7s]
Yield strength 0.2% MPa 195 695 FIGURE 1: Machined Metal AM (4 mm) Tensile Bar Without Threads
Tensile strength MPa 520 820
Dersl
Elongation % 56 6.6 [h]
HBR 68
Hardness A
— - 25 B
Young modulus Gpa 195 195 T
ol \ Lo
Reference standards or ISO 22068:2014
Bqui\'ﬂlents MPIF Std 35'2(:” 8 FIGURE 2: Machined Metal AM (4 mm) Tensile Bar With Threads
: s Al. COMPARABLE STANDARDS
3175002 o j’ R MPIF Standard 10
s & 3 | f=— oot — | ASTMES
> 5 i cpasa POSITION |=—s35208s
(O 2X (R4.36) ﬁi — — I:]
> % X8y @G e
“i 30.5 f=— 2X (40.46) —f—4x (15.88)

4
0
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‘M‘S‘ Conclusiones

sNo hay normas estandarizadas para MBJ
sProcedimientos y normas internas

asUso de normas de MIM o PS
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for your valuable time
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