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Qu’est ce que la fabrication additive ?
Wat is additive manufacturing ?

Fabrication soustractive = élimination de matiere
Subtractieve productie = afschaffing van materiaal

Fabrication additive = ajout de matiere
Additive manufacturing = toevoegen van materiaal
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Fabrication additive vs traditionnelle nerrey il
Additive manufacturing vs conventionele praductie
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Les étapes de I'impression 3D
De stappen van 3D printing ?

1) Conception assistée par ordinateur (CAO)
1) Computer aided design (CAD)

Un objet ? ltem ?
Uneidée ? Een idee?

Fichier STL
STL bestand

NEBsy T8 % »eB s nEscas RGBS 3540 SoLy 4,
; ==
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Les étapes de I'impression 3D
De stappen van 3D printing ?

2) Elaboration du fichier couche par couche
2) Ontwikkeling van laag voor laag bestand

Fichier STL
STL bestand

Fichier découpé en couche
Gelaagd bestand
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Les étapes de I'impression 3D
De stappen van 3D printing ?

3) Impression de la piece finale
3) Het afdrukken van het finaal stuk

4

LLALLARAARCAUAL

14/02/2017 7



iterrey

France-Wallonie-Vlaanderen et

Quels procédés d’'impression 3D pour élastomeres ?
Het proces van 3D-printen voor elastomeren ?

Dépot de fil fondu Modelage de forme libre en plastique
Fused Deposition Modeling Vrije vorm modelleren van kunststof

APF
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Avantages et inconvénients ?
Voor- en/ nadelen ?

Petites séries de production
Kleine serieproductie

Formes innovantes
Innovatieve vormen

Machines a bas prix
Lage kost machines

Nombre limité de matériaux
Beperkt aantal materialen

Précision des machines
' Precisie machines
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Les parameétres a régler en FDM
Te regelen parameters FDM

- Température / Temperatuur
- Vitesse / Snelheid

- Epaisseur de couche / Laagdikte 190°C-210°C-230°C-250°C
- Orientation / Oriéntatie
- Remplissage / Vulling

Affecte / beinvloeden:

- Fusion / Fusie

- Interdiffusion / Interdiffusie
- Cristallisation / Kristallisatie
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Propriétés mécaniques des piéces imprimeées
Mechanische eigenschappen van gedrukte stukken

Contrainte / Treksterkte (MPa)
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Déformation / Trekbelasting (mm/mm)
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Propriétés mécaniques des piéces imprimeées
Mechanische eigenschappen van gedrukte stukken

Contrainte / Treksterkte (MPa)
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Les possibilités des élastomeéres en FDM
Mogelijkheden elastomeren voor FDM ?

Nouvelles propriétés = Nouvelles applications

Nieuwe eigenschappen = Nieuwe toepassingen
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Les difficultés des élastomeéeres en FDM
De moeilijkheden van elastomeren voor FDM ?

Parametres du fil Rigidité Viscosité
Filamenteigenschappen Stijfheid Viscositeit

Parametres machine
Machineparameters

Parametres d’'impression a adapter
Aanpassen print-instellingen

Améliorer I'accroche au plateau
Verbeteren hangen aan platform
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Parametres de la Raise3D N2+
Instellingen Raise3D N2+

Température : 170-300°C / Plateau 110°C |
Temperatuur il"'"

1112
mm

Volume : 305 x 305 x 610 mm?3

P Wl

Double téte
Dubbele printkop

— —4 305 mm
« L - 590 mm
, TAN 616 mm |
—“ 56633 cma
Raise3D N2 Plus

Couche minimale : 0,01 mm
Minimum laag

Vitesse : 10-150 mm/s
Snelheid 14/02/2017 16
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IFTS (Charleville-Mézieres)
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Impression 3D - Polymeéres thermoplastiquesiterieg B
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3D printing - Thermoplastische polymeren .

Freeformer — AKF Arburg technology Markforged, Mark One

Source: Arburg

Replicator, Makerbot - FDM

18



Principe de fonctionnement inierreg IR
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Werkingsprincipe

Base material:
standard granulate

Material processing
with plasticizing screw
as with injection
molding

Actuator pulses nozzle
closure mechanism

Nozzle closure

mechanism Material reservoir

between screw end
and nozzle tip set
under pressure

z

Discharge of
individual droplets
from the nozzle tip

T
:
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Matériaux et limitations Interreg B
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Materialen en beperkingen
+ 2 unités de decharge — 2 laadeenheden, pieces multi-matieres , 2 couleurs
— 2 kleuren, dur/mou — hard/zacht, matériaux support — steunmaterialen
+ Matieres - materialen: ABS, PA12, TPE, PC, PEI. ...
+ PP, PAG
+ Limitations - beperkingen:

+ maximum temperature 350°C
+ chamber temperature 120-130°C

Open system
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Instellingen

Base material:
standard granulate

Material processing
with plasticizing screw
as with injection
molding

Actuator pulses nozzle
closure mechanism

Nozzle closure

mechanism Material reservoir

. between screw end
.y and nozzle tip set

under pressure
z

Discharge of
individual droplets

T
i
: _ !
from the nozzle tip ‘ \-oo50008 v
"y

2 Copynagnl by ARBURG 2015 4

O Discharge parameter n = f(pression matiére dans la buse, position de la vis, fréquence
d’obturation) ~ volume de la goutte — (druk van het materiaal in het mondstuk, schroefpositie,
sluiter frequentie) ~ druppelvolume

O Distance entre la buse et le support - Afstand tussen de nozzle en de drager z (mm) et la
derniere couche - en de laatste laag d_, (mm) (= slicing distance)

O Température de buse - nozzle temperatuur Tn (°C)

O Température chambre - temperature van de kamer Tch (°C)
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Printing, support ABS/PC

Pas d’adhésion - geen adhesie

- Tb=180°C, Tch=30°C, z=-0,9 - Th=180°C, Tch=60°C, z=-1,25
- Tb=180°C, Tch=30°C, z=-1 - Tb=180°C, Tch=60°C, z=-1

- Tb=180°C, Tch=30°C, z=-1,25 - Ib=180°C, Tch=100°C, z=-1

Th=200°C, Th=200°C, Th=220°C, Th=220°C, Tch=100°C,
Tch=100°C, z=-1 Tch=100°C, 7=-0,9 Tch=100°C, z=-0.9 z=-0,9, n=0,120

Th=220°C, Tch=100°C, Th=230°C, Tch=100°C, Th=240°C, Tch=100°C,
=-00 .. () Z='O,9, n=0,120 Z:-0191 n:01120
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Materialen
SEBS LDPE
Th=240°C, Tch=60°C, Tb=190°C, Tch=60°C,
SD=0,27, n=0,120, z=- n=0,120, SD=0,263, z=-

0,85 0,9

» Tch SEBS = LDPE
» SD SEBS = LDPE
» n SEBS # LDPE

» Tb SEBS # LDPE

f— LDPE
Th=190°C, Tch=60°C, SD=0,27,

n=0,130,
z=-0,85



Impression du LDPE sur le SEBS interreg B
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LDPE drukken op SEBS
SEBS LDPE
Th=240°C, Th=190°C,
Tch=60°C, SD=0,27, Tch=60°C,
n=0,120, SD=0,263, n=0,120,
z=-0,85 z=-0,9

Bonne adhésion du
LDPE sur le SEBS

Goede hechting van
LDPE op SEBS
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Essais de traction (ISO527-2) Eprouvette 1BA

trekproeven (1ISO527-2) Specimen 1BA




Essais de traction (ISO527-2) Eprouvette 1BA!iterrey B
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trekproeven (ISO527-2) Specimen 1BA

Contrainte (MPa)

ance-Wallonie-Vlaanderen et one

1parl

10/par 10 - lbyl

—Injectées

—— 1parl découpe laser

——10 par 10 découpe laser 10 by 10

| — 1by 1 laser

Cassées dans les
mors

200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800
Elongation (%)

)



Essais de traction (ISO527-2) Eprouvette 1BAiiterrey
trekproeven (1ISO527-2) Specimen 1BA
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N
o
o
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1 par 1 découpe laser

EURGPEENNE
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10 par 10 Injectées

0,37

10 par 10 découpe laser
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Merci de votre attention

Dank u voor uw aandacht
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