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Industrialisation
Ledéfi des grandes séries
Les industriels sont chaque jour plus nombreux à lorgner les dif
férentes techniques d'impression 3D. Aujourd'hui inadaptées pour
la production de masse, elles pourraient convenir aux besoins des
grands groupes dans un avenir proche.

L'impression 3Dse démocratise à
vitesse grand V dans l'industrie.
Perçue comme une technologie
limitéeà la réalisationdeprototy
pes ily aencorequelquesannées,

la fabricationadditive- pardépôtetfusion
de couchessuccessivesdematériaux- est
en passe de s'installer durablement dans
tous lessecteursd'activités.Total,PSAPeu
geot-Citroën,Airbus,GeneralElectric,Sie
mens...«tous les grandsgroupes s'y inté
ressent et commencent à se demander à
quel endroit de lachaîne deproduction il
serait le plus rentable de l'introduire»,
assure GeorgesTaillandier, président de
l'Association française de prototypage
rapide (AFPR).Arrivée dans son premier
stadede maturité,la technologieaprouvé

qu'elle était digne d'être sérieusement
envisagéepour laproductionen séried'ob
jetset d'outils.Ellepermet en effetde réa
liserdesobjetscomplexes,variéset dequa
lité à descoûts compétitifs. Elle permet
ausside réagir rapidement à la demande
et de limiter lesstockset l'outillagenéces
saireà la fabrication.

**Les industriels scrutent les
avancées de l'impression 3D

Et pourtant, les grandes lignes d'assem
blage que nousconnaissons aujourd'hui
ont encoreun peude répit.Tousceuxqui
s'intéressent de près à la question vous le
diront: l'impression 3D n'est pas faite
pour la production de masse, pas prête
pour la fabricationdegTandsvolumes,de

» Lesfilières à la pointe
> Dans son rapport de 2013 sur
«l'état de l'industriede la fabrication
additive»,lecabinetdeconsulting
VdohlersAssociatesrecenselesfilières
qui produisentdéjàdespiècesvia
cettetechnologie.À savoir;le spatial,
l'automobile,le médical,maisaussi
lessecteursde l'art, de lamode
et du jouet. Spécialisédansl'impression
depièces3Dà lademande,Sculpteo
réaliseainsidessériesdeplusieursdizaines
de milliersdepièces,«essentiellement
pourde petitsougros industriels
dusecteurde l'électronique,boîtiers,
clipset petitsélémentsmécaniques»,
indiqueClémentMoreau,

sondirecteurgénéral.
Dansl'aéronautique,dessous-traitants
deDassaultAviationimpriment
déjàdespiècesdestinées
auxavionset auxdrones,pasplus
dequelquescentainespar modèle,
quandGeneralElectricprévoit
queplusde1ÛÛÛÛ0piècesfabriquées
en3DsetrouverontdanslesmoteursLEAP
construitspar CFM,saco-entreprise
ovecSafran.Dansl'industrieautomobile,
«latechnologiedevient intéressante
à partirde sériesde quelquescentaines
depièces,car la tendanceest
à la personnalisationdesvéhicules»,
affirmeGeorgesTaillandier.

millions de pièces standards ou person
nalisées. «Impression 3D et grandes
séries sont deux choses peu compati
bles!», assure GeorgesTaillandier.

Premierécueil, et de taille : le temps de
fabrication,encore trop élevépar rapport
au coût despièces.« Latechnologie n'est
pas du tout optimisée pour cela: les
machines sont lentes par rapport à de la
fabrication traditionnelle et elles sont
chères. On ne peut pas en mettre mille
dans une usine», observe Clément
Moreau,directeurdeSculpteo,entreprise
française spécialisée dans la fabrication
d'objetsà la demandepar impression 3D,
Aplusieurs centaines demilliers d'euros
la machine industrielle, les investisse
ments à réaliser seraient... colossaux.
Autreobstacle,celui desmatériauxqu'el
lessont aujourd'hui capablesd'imprimer
- céramique, caoutchouc et autres fila
ments de bois. «Le problème n'est pas
qu'ilssont de mauvaisequalité, c'est sur
tout qu'on les connaît mal», explique
Georges Taillandier. Peu d'études ont
pour l'instant été menées sur la façon
dont ils se comportaient réellement une
foismisen fusion.EnEuropeet auxÉtats
Unis,lesdémarchesde normalisation ont
néanmoins débuté. L'Unionfrançaise de
normalisation de la mécanique y a pris
part et a récemment proposé la création
d'un comité technique européen sur la
question. Dernier verrou,« le manque de
formation des ingénieurs», souligne le
présidentde l'AFPR,jugéspasassezau fait
du fonctionnement et des possibilités
offertespar la fabrication additive.Mais
là encore,leschosescommencent àchan
geravecl'apparition d'organismesde for
mation spécialisés et agréés, comme le
FabShopou les formations de l'antenne
lilloise desArts et MétiersParisTech.

Bienqu'elles soient minoritaires, il est
pourtant des branches où
impression 3D et grandes
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IMPRESSION 3D

Laprocédéoriginal de PMEfrançaise MovingLightdu groupe Gorgé,imprime 10 fois plus vite
que sesconcurrents utilisant destechnologies à balayage laser grâce à desdiodes UVet un DLP.

>
A LA VITESSE DE LA LUMIERE

MIROIRS
Leprojecteurest constitué d'une
puceDLP(digital light processor)qui comporte\
2 millions de miroirs montés surcharnières.
Ceux-ci,5 fois plusfins qu'un cheveu,font
dévierou pasle faisceau lumineux versun
point de lasurface de la résineà polymériser.
Celapermet d'obtenir une imagede base
comportant 1920 x 1 080 pixels.

»JEAN- FRANÇOIS PREVERAUD
jfppreweraud®industrie-technologies,com

] LEDUV
La source lumineuse est constituée de modules
de LEDUVAhaute puissancetravaillant
à une longueur d'onde de 365 nm, refroidis
par circulation de fluide. L'utilisation de LED
haute puissance (20W) accélère
la polymérisation de la résineet facilite
l'utilisation d'une gamme plus large
de photo-initiateurs
dons les résines utilisées.

REFROIDISSEMENT
Afin dossurer une durée
de vie importante
à l'ensemble du vidéo-projecteur,
celui-ci est maintenu à une température
comprise entre 20 et 25 X
par un système de refroidissement
liquide doté d'un échangeur
thermique.

»FICHE TECHNIQUE
Marque Prodwcys
Modèle M350Producer

' Volume utile
i 840 x 660 x 550 mm
' Épaisseurdescouches
: 0,05 à 0,15 mm

Précision
500000 pixelsporcouche

^ Résolution

i Dimensions
l 190 x201x225 cm

|
Poids 1500 kg

CALCUL
Afin de créer
les images unitaires
et de les positionner
correctement
les unes à côté des autres,
en pilotant
très précisément le système
MovingLight, de nombreux
calculs temps réel
sont nécessaires.
Plusieurs brevets
ont été déposés,tont
sur le système de contrôle
des déplacements
que sur le positionnement
relatif des images
unitaires.

DEPLACEMENT
Le système breveté de déplacement du vidéo-projecteur

(MovingLight) permet de couvrir rapidement une grande surface
avec une multitude de petites imoges de base (3x6 cm)

à haute résolution (32 pm), et de créer ainsi à la surface de la résine
plus de 500000 millions de pixels por couche.

MATERIAUX
La polymérisationUVd'une résine liquide spécifiquecodéveloppéeavec
Drevepermet de créerdesmodèles précisavecdes matériaux stables
ayant de bonnes propriétésmécaniques, physiqueset esthétiques.
À l'avenir, l'utilisation de pâte chargéeen céramique, métoLnanoparticules
et fibresaméliorera, entre autres,la tenue a ultra-haute température.

Tous droits de reproduction réservés

Date : 01/06/2014
Pays : FRANCE
Page(s) : 32-35
Diffusion : 8105
Périodicité : Mensuel
Surface : 322 %

Sculpteo



EIU COUVERTURE

.11,1.; Ni'' :' . '-.-i,.

» Ils sont déjà passés à l'impression en grande série
> Peumis enavant par
les médias...et pourtant
pionnierssur l'impression3D.
Chezlesfabricantsdeprothèses
auditiveset dentaires,
desproduitssur-mesureréalisés
jusqu'icidemanièrequasi
artisanale,le procédéo permis
depuisune dizained'années

de faire chuterprixet temps
de fabrication.Plusbesoin
de moulespouruneprothèse
audio: le scande l'oreille,
la modélisationnumérique
et l'impressionsontdésormois
lesseulesétapesprécédant
l'ajout de l'électronique.
Lesimprimantesconçues

par lasociétéollemande
Envisiontecseraientcapablesde
fabriquer65appareilsauditifs
enmoins de90 minutes,et,
selonunexpert,il y auraitdéjà
plusdedix millions
de prothèsesauditives
impriméesencirculation
dansle monde.Côtédentaire,

on a massivementrecours
à l'impression3Dpour
lesbridges,couronnes
et gouttières.Prèsde17millions
degouttières individuelles
Invisalignauraientd'ailleurs
été réaliséesen2012sur
55 imprimantesconçuespar
le leadermondial3DSystems.

sériesfont bon ménage:ceux
de la prothèse dentaire et

auditive.L'impression3D«demasse»est-
elle pour autant vouée à se borner aux
dispositifs de santé sur mesure? Rien
n'estmoinssûr.«Si lespiècesréaliséesde
cettemanièreprésententunevraievaleur
ajoutée,le surcoût pourra être accepté»,
prédit Clément Moreau.Voilàpourquoi
les poids lourds de l'automobile et de
l'aéronautique, en quête de pièces tou
jours plus techniques, scrutent lesavan
cées dans ce domaine. Récemment,cer
tains ont laissépenser que la fabrication
additiverapideet en grandesériene serait
bientôt plus unechimère.

Le constructeur hollandais d'impri
mantes 3D professionnelles MaukCCa
présenté fin 2012 un prototype dispo
sant de quatre têtes d'impression,la Car-
tesioLMP.Celle-cipermet deréaliserune
pièce avec plusieurs matériaux, plu
sieurs couleurs ou - et c'est sans doute
le plus intéressant- d'en imprimer jus
qu'à huit à la fois.Une façon de réduire
les investissements et l'espace consacré
à cesmachines. EnItalie,la start-upFab
totum est parvenue à associerdifféren
tes techniques de fabrication dans un
cube de 36centimètresde côté.Elles'ap
prête à commercialiserune imprimante
jD «tout en un» intégrant également
un scanner 3Det une fraiseuse à com
mande électronique - capable d'usiner
des piècesen cuivre,aluminium, boisou
mousse. De quoi gagner en réactivité
lors de nouvelles commandes. Outre-
Manche,des travaux menéspar l'univer

sité de Cranfieldavec BAESystemsont
débouché sur la production par fabrica
tion additive d'une pièce en titane de
1,2mètre de long.Uneperformance tant
les objets de grande taille sont encore
difficilesàréaliser.Pourfabriquerce lon
geron- l'un deséléments principaux de
la structure de l'ailed'un avion-37 heu-

MaukCCalancél'imprimante3DCartesioLDMP,
capabledefabriquerquatrepiècesenmêmetemps.

resseulement ont été nécessaires,contre
plusieurs semaines avec les méthodes
traditionnelles. Trop long pour de la
grandesérie, maisce temps risqued'être
encoreraccourci...

D'autres voient plus grand pour faire
chuter davantage les temps de fabrica
tion.AuxPays-Bas,l'organismederecher
cheindépendantTNOaprésentéfin 2011
une ligne pilote préfigurant ce à quoi
pourrait ressembler la fabrication addi
tive rapide dans les usines du futur. La
machine consiste en cent mini plate
formesde quelques centimètres de côté
circulant rapidement en cercle sur une
chaîne de production. Chacune peut
contenirdesmatériauxdifférentset dépo
ser la matière sur l'objet à construire
(avecune précisionde o,i millimètre)ou
passerau dessus sans rien faire. Intérêt:
«Unecentainedeproduitsdifférentspeu
vent êtreconstruits en quelquesminutes
seulement», vanteTNOdans la brochure
de présentation. Pour le moment, seuls
du plastique et desencres conductrices
peuvent être imprimés.

**Le frittage haute vitesse: un
procédé à vocation industrielle

Aunord de ^Angleterre,Neil Hopkinson,
du département d'ingénieriemécanique
de l'universitéde Sheffield,a brevetédès
2005 un nouveau procédé à vocation
industrielle, le «high speed sintering»
(HSS,frittage haute vitesse).Dansle sys- 0
tème qu'il a conçu,un rouleaud'impres- 0"
sionmultiplielesallers-retoursau-dessus s
d'une plaque pour y déposer la matière, 5
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IMPRESSION 3D irr
Envisiomec a mis au point
un photopolymère chargé de verre
pour produire en 3D des prothèses
dentaires temporaires.

quand un second rouleaufixéau premier
se charge du frittage -le chauffage d'une
poudre sans atteindre la fusion - par
infrarouge. Classé en 2013 dans la caté
gorie des technologies émergentes par le
cabinet spécialiséWohlers Associates,le
frittage haute vitesse aurait quelques
avantages.«Leprocédéassocie robustesse
des pièceset taux de production élevé.On
s'est aussiaperçu qu'il permettait dans de
nombreux cas d'augmenter la ductilité
des éléments imprimés, c'est-à-direleur
capacité à se déformer sans se briser, par
rapport aux autres techniques de frittage
existantes», raconte Neil Hopkinson.
«Àl'avenir,ces machinesHSSserontsans
doute intégréesaux côtés de cellesspécia
lisées dans le moulage par injection dans
les usines où l'on produira en grandes
séries. Car leur taux de production poten
tiel est comparable, pour peu que l'on en
installe un grand nombre. »

Si les imprimantes 3Dne remplacent
pasencore lesmoulesà injection et autres
outils, certaines servent déjà à les fabri
quer. C'est le cas chez Michelin, selon
GeorgesTaillandier,où l'on faitappel à la
fabrication additive pour créer lesoutils
d'usinage de pièces, servantà «dessiner»
les pneus, au rythme de plusieurs centai
nes par jour. « L'avenirde cette technolo
gie est du côté des nouveaux matériaux
et des nouvelles formes »,prédit l'expert.
Resteàvoir si la production de massefera
aussi parti de son avenir, x

«GABRIEL SIMEON
redaction@industrie-tecttnoloEies.com
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