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| - LA FABRICATION ADDITIVE vs
LA FABRICATION SOUSTRACTIVE

— LA FABRICATION ADDITIVE — LA FABRICATION SOUSTRACTIVE

Procedé de fabrication de pieces qui

Processus de fabrication qui reposent sur

consiste a déposer par superposition la transformation d'un bloc de matériau
des couches de matiere selon les solide en la forme souhaitée. La matiere
coordonnées transmises par un est  progressivement enlevée ou
fichier 3D a « I'imprimante ». déeformee, petit a petit, pour modéliser la

piece finale.
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II'- LIMPRESSION PAR
EXTRUSION DE MATIERE

1- Modélisation par depots fondus

(EDM)

Cette technique consiste a faire fondre un
filament de thermoplastique
(généralement un plastique type ABS ou
PLA) a travers une buse (ou extrudeur)
chauffée a une température variant entre
160 et 400 °C suivant la température de
plasticité du polymere.

Le fil en fusion, d'un diametre de l'ordre
du dixieme de millimetre, est déposeé sur
le modele et vient se coller par re-fusion
sur la couche précédente.

L' Extrudeur  chauffe jusqu’au point de fusion la matiére
et la dépose sur un plateau  se déplagant suivant les
3 axes de I'espace (selon le modéle numérique




II'- LIMPRESSION PAR
EXTRUSION DE MATIERE

2- Eabrication de Ellaments Fondus (EEE)

Cette technique est semblable au
procédé FDM mais comme il s'agit d'une
marque déposée, le projet reprap et les
entreprises qui l'ont repris utilisent le
terme FFF.

L' Extrudeur  chauffe jusqu’au point de fusion la matiére
et la dépose sur un plateau se déplagant suivant les
3 axes de I'espace (selon le modéle numérique
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L'IMPRESSION PAR

EXTRUSION DE MATIERE

Modele : Creality CR-10 V3
Taille : 300 x 300 x 400mm

3- Les Modeles d'imprimantes

1-oxelpe MMM : 92IN0S

Modele : Ender 3 Pro de Creality
Taille : 220 x 220 x 250 mm




L'IMPRESSION PAR
EXTRUSION DE MATIERE

3- LLes Modeles d'imprimantes
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Modele : Original Prusa i3 MMU2S
Tallle :




Les types de filaments




4- Tableaux des types de filaments

Matériaux Avantages Inconénients Température
PLA (Acide Facile d'impression, offre une bonne qualité visuelle, Faible résistance a I'humidité, Ne - Extrudeur :180 - 220°C
polyactique) Bio sourcé, biodégradable, sans odeur, post- se colle pas facilement - Plateau : 60°C

traitement avec du papier de verre et des peintures
acryliques, bonne résistance UV

ABS Peut étre post-traité avec de lI'acétone* pour une Sensible aux UV, Odeur lors de - Extrudeur : 250° - 280°C
(crylonitrile finition lisse et brillante, I'acétone* peut aussi étre l'impression, Emission de fortes
butadiéne utilisé comme colle forte,résiste aux chocs et a la fumées potentielles - Plateau : 80 - 130°C
styréne) chaleur, durable, possibilité de le limer, le poncer et le

peindre
PET pas de plateau chauffant nécessaire, grande solidité, Impression un peu plus technique - Extrudeur :230° - 260°C
(polytéréphtalat  égereté, compatible avec des aliments. gu’avec d’autres solutions - Plateau : 80 - 100°C

e d’éthyléne)

NYLON Bonne résistance chimique Tres faible résistance a - Extrudeur :230° - 260°C
I'humidité , Potentielle émission de - Plateau : 50 - 70°C
fortes fumées

Source: https://www.filimprimante3d.fr/content/47-pla-abs-petg-choisir-son-materiau-pour-imprimante-3d-en-fonction-de-I-application



https://www.filimprimante3d.fr/content/47-pla-abs-petg-choisir-son-materiau-pour-imprimante-3d-en-fonction-de-l-application

4- Tableaux des types de filaments

Matériaux

PC
(polycarbonates

)

Avantages Inconénients

Bonne résistance a l'abrasion, bonne résistance aux Difficile a post-traiter, ne se colle
huiles et aux graisses pas facilement

Résistance a la chaleur, résistance a la traction Sensible aux UV, a I'eau ( cas de
contact prolongé a 60°C),
I'acétone. avoir une chambre
fermée

Température

- Extrudeur :220 — 230°C

- Plateau : 80 - 130°C

- Extrudeur : 260 et 310°C
- Plateau : 80 et 120°C



https://www.filimprimante3d.fr/content/47-pla-abs-petg-choisir-son-materiau-pour-imprimante-3d-en-fonction-de-l-application

llI- AUTRES TYPES
D’'IMPRESSION 3D

1- Impression alimentaire
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https://www.youtube.com/watch?v=KFRQ0BEmvIE

llI- AUTRES TYPES
D’'IMPRESSION 3D

2- Photepelymerisation en cuve
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llI- AUTRES TYPES
D’'IMPRESSION 3D

3- Eusion sur lit de poudre
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lll- AUTRES TYPES
D’'IMPRESSION 3D

4- DEpOt SoUs Energie concentree
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https://www.youtube.com/watch?v=yKnlmfuMSgo
https://www.youtube.com/watch?v=yKnlmfuMSgo

Modélisation d'un objet 3D avec un logiciel de CAO

Fichier parametrique
.FCSTD pour FreeCAD.
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Exportation de I'objet 3D
Conversion du fichier
paramétrique en

fichier maillé "mesh"

STL - .OBJ - .AMF - ...

| Fiathened WG (*.5vg)
FEM risi Pythen (" meshpy]

FEM mesh TetGen " poly

|FERA sk WAMILASON [* mashyami *meshjson * yeml *.json)
FEM mamk T35

FERA rnesh Tt [™.diat "inp "med ".stl " "vik "o " 22E)
FERA resmaalt VT "t " whis)

Flattered S40 ["sgl

IGES Format {“iges "igs]

Indisitry Foundation Clases ")

Indusstry Foundation Classes - IFCISOM (i SOM)

Irnenbor VET §*0])

lweaScript Ohject Notation [7.json]

Olspect File Foemnat Medh (" oM

Oipen CAD Format [".0ca)

CipenSCAD C56 Format (*.osg)

DpenSCAD Format ("aced]

Psnd Foeats (e " pod " ply)

Portable Docurment Fonmat (*.paf]

STER with colors {*.sbep *stp)

STEPZ s File T I*.1pd = Mpsl

Simple Model Format (" omf)
Stanford Trisngle Mesh (*.phy)
Technical Drawing [*.weg *.ef *.pdf)
WEBAL V2.0 [l "sarenl "wrz "owrl gz}
‘Waefrant OBl - Erch madule (".okj)
WekdiL fle (" hemi}
WebGL D " xhiml)

XD Extensible 30 ["a3d "x3dr)

fTF [.ghf *.gib)




Importation de I'objet maillé dans un logiciel de FAO
Prise en compte du modele d'imprimante 3D et des fonctions de I'objet
Fichier GCode

Ultimaker Cura ’ FAEVE " Ultimaker Cura




Fichier GCode envoyé a l'imprimante 3D
Fabrication de la piéce
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FABLAB
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