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 L'impression 3D ou fabrication 
additive
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I – LA FABRICATION ADDITIVE vs 
LA FABRICATION SOUSTRACTIVE

– – LA FABRICATION ADDITIVELA FABRICATION ADDITIVE – – LA FABRICATION SOUSTRACTIVELA FABRICATION SOUSTRACTIVE

Processus de fabrication qui reposent sur 
la transformation d'un bloc de matériau 
solide en la forme souhaitée. La matière 
est progressivement enlevée ou 
déformée, petit à petit, pour modéliser la 
pièce finale.

Source : U.S. Government Accountbility Office, 2015 Source : U.S. Government Accountbility Office, 2015

Procédé de fabrication de pièces qui 
consiste à déposer par superposition 
des couches de matière selon les 
coordonnées transmises par un 
fichier 3D à « l’imprimante ».
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II - L’IMPRESSION PAR II - L’IMPRESSION PAR 
EXTRUSION DE MATIÈREEXTRUSION DE MATIÈRE

1- Modélisation par dépôts fondus 1- Modélisation par dépôts fondus 
(FDM)(FDM)

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

Le fil en fusion, d'un diamètre de l'ordre 
du dixième de millimètre, est déposé sur 
le modèle et vient se coller par re-fusion 
sur la couche précédente. 

Source : commons.wikimedia.org
L’ Extrudeur (1) chauffe jusqu’au point de fusion la matière 
(2) et la dépose sur un plateau (3) se déplaçant   suivant les 
3 axes de l’espace (selon le modèle numérique
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II - L’IMPRESSION PAR II - L’IMPRESSION PAR 
EXTRUSION DE MATIÈREEXTRUSION DE MATIÈRE

2- Fabrication de Filaments Fondus (FFF) 2- Fabrication de Filaments Fondus (FFF) 

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.

Source : commons.wikimedia.orgL’ Extrudeur (1) chauffe jusqu’au point de fusion la matière 
(2) et la dépose sur un plateau (3) se déplaçant   suivant les 
3 axes de l’espace (selon le modèle numérique
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L’IMPRESSION PAR 
EXTRUSION DE MATIÈRE

3- Les Modèles d’imprimantes3- Les Modèles d’imprimantes

Modèle : Creality CR-10 V3 
Taille : 300 x 300 x 400mm 
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Modèle : Ender 3 Pro de Creality 
Taille : 220 x 220 x 250 mm 
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L’IMPRESSION PAR 
EXTRUSION DE MATIÈRE

3- Les Modèles d’imprimantes3- Les Modèles d’imprimantes

Modèle : Original Prusa i3 MMU2S 
Taille : 
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Les types de filamentsLes types de filaments
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4- Tableaux des types de filaments4- Tableaux des types de filaments

Matériaux Avantages Inconénients  Température

PLA (Acide 
polyactique)

Facile d’impression, offre une bonne qualité visuelle,   
Bio sourcé, biodégradable, sans odeur, post-
traitement avec du papier de verre et des peintures 
acryliques, bonne résistance UV

Faible résistance à l'humidité, Ne 
se colle pas facilement

- Extrudeur :180 - 220°C
- Plateau : 60°C 

ABS  
(crylonitrile 
butadiène 
styrène)

Peut être post-traité avec de l'acétone* pour une 
finition lisse et brillante, l’acétone* peut aussi être 
utilisé comme colle forte,résiste aux chocs et à la 
chaleur, durable, possibilité de le limer, le poncer et le 
peindre

Sensible aux UV, Odeur lors de 
l'impression, Émission de fortes 
fumées potentielles

- Extrudeur : 250° - 280°C

- Plateau :  80 - 130°C 

PET 
(polytéréphtalat
e d’éthylène)

pas de plateau chauffant nécessaire, grande solidité, 
légèreté, compatible avec des aliments.

Impression un peu plus technique 
qu’avec d’autres solutions

- Extrudeur :230° - 260°C
- Plateau :  80 - 100°C 

NYLON Bonne résistance chimique Très faible résistance à 
l'humidité , Potentielle émission de 
fortes fumées

- Extrudeur :230° - 260°C 
- Plateau :  50 - 70°C 

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

https://www.filimprimante3d.fr/content/47-pla-abs-petg-choisir-son-materiau-pour-imprimante-3d-en-fonction-de-l-application
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4- Tableaux des types de filaments4- Tableaux des types de filaments

Matériaux Avantages Inconénients  Température

TPU Bonne résistance à l'abrasion, bonne résistance aux 
huiles et aux graisses

Difficile à post-traiter, ne se colle 
pas facilement

- Extrudeur :220 – 230°C

- Plateau :  80 - 130°C 

PC 
(polycarbonates
)

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

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

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

https://www.filimprimante3d.fr/content/47-pla-abs-petg-choisir-son-materiau-pour-imprimante-3d-en-fonction-de-l-application
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III- AUTRES TYPES III- AUTRES TYPES 
D’IMPRESSION 3DD’IMPRESSION 3D

1- Impression alimentaire1- Impression alimentaire

L'impression 3D appliquée à 
l'alimentaire a donné lieu à 
quelques réalisations 

Modèle :Natural Machines Foodini Pro
Technologie: Extrusion

Matériaux : Nourriture 

- buse 
- des presses à capsule
- un tapis en silicone
- une coupelle...
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https://www.youtube.com/watch?v=KFRQ0BEmvIE

https://www.youtube.com/watch?v=KFRQ0BEmvIE
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III- AUTRES TYPES III- AUTRES TYPES 
D’IMPRESSION 3DD’IMPRESSION 3D

2- Photopolymérisation en cuve 2- Photopolymérisation en cuve 

Un rayon UV trace la pièce 
dans une cuve remplie de 
résine liquide photopolymère, 
en la solidifiant couche après 
couche. 
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Modèle : Creality HALOT ONE 
Taille : 22.1 x 22.1 x 40.4 CM
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III- AUTRES TYPES III- AUTRES TYPES 
D’IMPRESSION 3DD’IMPRESSION 3D

3- Fusion sur lit de poudre3- Fusion sur lit de poudre

Un rayon trace la pièce dans 
un lit de poudre, en la 
solidifiant couche après 
couche. 

S
ource

 : w
w
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Modèle : Imprimante 3D de métal EP-M150Pro 
Chambre de construction (XxYxZ) : 153mmx240mm³ 
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III- AUTRES TYPES 
D’IMPRESSION 3D

4- Dépôt sous énergie concentrée4- Dépôt sous énergie concentrée

La poudre ou le fil métallique est fondu 
par une source à haute énergie et 
déposé sélectivement couche par 
couche sur un substrat, guidé par un 
bras robotisé multi-axes et ensuite une 
opération de finition est appliquée grâce 
à un usinage CNC.

Fabricants :_Optomec, Sciaky

S
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rce :w
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w
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https://www.youtube.com/watch?v=yKnlmf
uMSgo
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https://www.youtube.com/watch?v=yKnlmfuMSgo
https://www.youtube.com/watch?v=yKnlmfuMSgo
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MERCI !!!

FABLAB


	Diapo 1
	Diapo 2
	Diapo 3
	Diapo 4
	Diapo 5
	Diapo 6
	Diapo 7
	Diapo 8
	Diapo 9
	Diapo 10
	Diapo 11
	Diapo 12
	Diapo 13
	Diapo 14
	Diapo 15
	Diapo 16
	Diapo 17
	Diapo 18

