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prototypacge

A la recherche

de nouveaux matériaux

Aprés une course effrénée a la machine la plus grande et la plus rapide, les acteurs du
prototypage rapide travaillent aujourd’hui sur les matériaux : dureté améliorée, plus grande
flexibilité, transparence, tenue aux agressions chimiques et mécaniques... les innovations

en stéréolithographie, frittage et usinage ne manquent pas pour fabriquer des outillages

pour petites séries, des prototypes conceptuels et de plus en plus souvent des prototypes

fonctionnels.

es 9¢ assises du prototy-
I_page rapide n'auront pas

attiré les foules cette
année. Les constructeurs, four-
nisseurs et éditeurs ayant
déja eu I'occasion de présenter
leurs nouveautés a l'occasion
d'autres salons, les visiteurs
n‘avaient que peu d'informa-
tions a en attendre. Pas de
grandes nouveautés tech-
niques donc, mais de belles
évolutions dans les matériaux,
qu'ils se destinent a I'usinage,
au frittage ou a la stéréolitho-
graphie. Et surtout les pre-

miéres présentations de pieces
des utilisateurs fabriquées
avec les derniers modeles de
machines.

Erpro, par exemple, est la
premiére société a avoir com-
mandé la machine Viper si2
de 3D Systems dans le mon-
de. Spécialisée dans le fritta-
ge de piéces polyamide de
grandes dimensions pour l'in-
dustrie automobile (elle vient
de réaliser un réservoir de
taille 300x400x600 pour
essais physiques sur une
voiture de sport roadster d'un

La société Aplhaform a réalisé en bétatest pour Audi ce bras de liaison

avec une nouvelle résine polystyréne en cours de développement
chez EOS.

'

grand constructeur alle-
mand), la société veut, par cet-
te acquisition, diversifier son
activité. “Cette machine va
nous permettre de travailler
avec de nouveaux clients, sur
de nouveaux marchés”, confir-
me son directeur commercial,
Cyrille Vue. La livraison étant
prévue en juin, if faudra néan-
moins attendre encore quelque
mois avant de pouvoir appré-
cier les résultats obtenus.

Rappelons que la SLA Viper si2
est un machine de stéréoli-
thographie haut de gamme,
réalisant des pieces d'un volu-
me allant jusqu'a 250x250x
250 mm. Qualifiée de "plate-
forme polyvalente” par son

= constructeur, elie offre un

choix de deux résolutions :
standard pour un meilleur
compromis vitesse/qualité de
piece et haute résolution pour
les piéces comprenant des
détails extrémement petits et
fins. Elle est équipée d'un laser
solide de longueur d'onde
354,7 nm fournissant une puis-
sance continue de 100 mW
et un spot de 0,25 mm (réso-
lution standard) ou 0,075 mm
(haute résolution). La Viper si2
adopte également un nouveau
systéme de balayage utilisant
un processeur numérique
de signaux (DSP) pour une
meilleure productivité et une

vitesse moyenne de construc-
tion de 5 mm/s. Deux résines
ont été développées spécifi-
quement pour cette machine
par Vantico, 'une transparen-
te trés précise et résistante a
I'humidité (SL5510), l'autre,
flexible, présentant des carac-
téristiques mécaniques trés
similaires aux thermoplastiques
et destinée a la réalisation
de prototypes fonctionnels
(SL7540). Cependant toutes
les résines sont potentiellement
polymérisables par la machine
grace a I'emploi du laser solide.
Quant au procédé Optoform de
stéréolithographie & base de
résines pateuses chargées qui
avait fait beaucoup parlé de lui
I'an dernier, aucune nouvelle
cette année. Les premiers essais
industriels réalisés par les
sociétés de service bureau pos-
sédant les exemplaires proto-
type de la machine mettent en
évidence le manque de tenue
des outillages fabriqués
endommagement trop rapide
et durée de vie faible. Beaucoup
de travail reste a effectuer
sur cette technologie avant
qu'elle n'atteigne toute sa
maturité. L'heure est donc a
I'attente : a 3D Systems, qui
a repris le brevet, la tache de
fiabiliser le procédé avant de
sortir les premiéres machines
commerciales.
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Une nouvelle poudre
métallique
pour le frittage

Chez DTM, on attend avec
impatience la finalisation de
I'acquisition par 3D Systems
et la décision de la justice
américaine sur la validité de
I'opération vis a vis de la loi
anti-trust. "Ce rapprochement
de nos deux sociétés va dans
le sens de la complémentarité.
Il offrira un plus large éventail
de possibilités a nos clients”,
confirme Fred Krommers
directeur marketing pour
I'Europe. Coté produit, DTM
met en avant sa poudre
LaserForm ST100 destinée
a un usage sur la machine
Sinterstation 2500plus. Il s'agit
d'une poudre & base d'acier
inoxydable enduit d'un liant
plastique. Pendant I'unique
phase de recuisson, la “piece
verte" fabriquée avec ce nou-
veau matériau est infiltrée
de bronze sous atmosphére
d'azote lui procurant une
parfaite homogénéité et des
caractéristiques mécaniques
comparables a de I'acier C48.
“L'utilisation de l'azote plutdt
que I'hydrogene pour la pha-
se de recuisson est une avan-
cée significative en terme
de sécurité” Les outils ainsi
confectionnés atteignent une
durée de vie de 100000 pieces
plastiques fabriquées.

Sur le stand de son concurrent
EQS, c'est la machine P700
qui tenait la vedette. Présentée
pour la premiere fois a
Euromold 2000, elle offre un
espace utile de 700x380x
580 mm (1 metre de diago-
nale), autorisant la production
de piéces hautes dans la lon-
gueur ou de plusieurs piéces en
une seule fois. Sa grande par-
ticularité est la présence de
deux tétes laser CO2 de 50W
autorisant un travail rapide
avec des piéces plastiques ou
métalliques a une vitesse

moyenne de polymérisation de & -

10 4 25 mm par heure pour
des hauteurs de couche de
0,15 mm. Les premiers pro-
totypes commencent a appa-
raitre. Témoin ce réservoir
de carburant de dimensions
607 x330x491 mm exécuté
par l'un des premiers acqué-
reurs de la machine, la société
allemande FKM Sintertechnik
a Biedenkopf-Breidenstein,
pour le compte d'un fabricant
automobile. A partir du modé-
le CAOQ, le réservoir a été fritté
en polyamide en un seul
morceau en seulement quatre
jours, permettant ainsi de pro-
céder a des essais fonctionnels
tout en validant le modéle CAO
et la conception de I'outillage.

Une résine polystyréne
haute résolution

EOS est également en train de
développer une nouvelle rési-
ne polystyréne qui offrira la

légereté, une plus grande dure-

té de surface et une finition
réduite grace a une résolution
de détail bien plus fine que
les résines existantes. La
premiére piéce issue de ce
nouveau matériau a eté fabri-
quée par Alphaform pour le
constructeur Audi sur un élé-
ment automobile (bras de liai-
son au sol). Actuellement en
bétatest chez des utilisateurs
frangais, sa commercialisation
est prévue pour le mois de
septembre.

Dans le domaine du fraisage,
voici un nouveau matériau de
la société allemande Necumer
présenté sur les assises par la
société Codim (filiale du
groupe Camdic Spécialités)
qui importe depuis quelques
mois sur le marché francais une
nouvelle gamme de blocs a usi-
ner pour le prototypage et la
petite série. Se présentant sous
la forme de parallélépipédes
allant jusqu'a 150 mm d'épais-
seur, le Necuron s'usine avec

FKM Sintertechnik a fabriqué ce réservoir de carburant
(607 x330x491 mm) en quatre jours sur une machine EQS P700.

Le premier exemplaire du systeme SLA Viper si2 de 3DSystems sera
installé chez Erpro au courant du mois de juin.
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Ce moule de carter d'huile d'un modéle sport BMW série M destiné a la fabrication d'une petite série a été
usiné dans un nouveau matériau importé par la société Codim.

des outils a bois ou métal. Il
offre la particularité de ne
pas dégager de poussiére ni
d'odeurs désagréables lors de
I'usinage et ne présente aucun
risque sur le plan physiolo-
gique. I ne contient pas d'abra-
sif (pour préserver la durée de
vie des outils), n'éclate pas
et supporte des vitesses de
coupe ¢levées. 'assemblage
des différents éléments pour les
pieces de grandes dimensions
s'effectue grace a une colle
spéciale. Chaque variation de la
gamme offre des caractéris-
tiques particuliéres pour des
applications variées : les séries
des Necuron 100 & 250 d'une

densité de 0,1 a 0,23 pour la
réalisation de pieces de volume
et de maquette a I'échelle 1, les
séries 300 avec des densités de
0,3 2 0,48 et des tenues d'aré-
te renforcées, la série 600 plus
particuliérement orientée vers
les modeles d'architecture et les
séries 650 a 1300 pour l'usi-
nage (outil métal nécessaire)
pour la réalisation des moules
d'outillage pour la tolerie et la
fonderie de petites séries (infé-
rieures & 50 piéces). Restera a
préciser les prix.

A noter également une nou-
veauté particuliérement inté-
ressante : le Necucast est four-
ni sous la forme d'une pate plus

Sescoi lance un module dédié a I'automatisation de la programmation
pour le procédé d'usinage par couche.

Doc. Sescol’

0uU moins visqueuse a partir de
laquelle I'utilisateur peut com-
poser fui-méme son bloc aux
dimensions optimum. Pas de
perte de matiere et une flexi-
bilité hors pair devrait faire de
cette nouveauté une réussite.

La FAO en bonne place

Deux acteurs de la FAQ étaient
‘aussi présents parmi les expo-
sants. Delcam tout d'abord, qui
mettait en vedette son parte-
nariat avec Renishaw et la der-
niere version de son outil de
reverse engineering, CopyCad
v4.0. Lutilisateur intervient
dorénavant directement sur le
modele triangulé grace aux
nouveaux outils ajoutés : lis-
sage du maillage, estompage
des défauts, ajout et retrait de
matiére “au pinceau” et tou-
jours la tres puissante fonction
de “warping” qui permet de
réaliser un plaquage multi-
directionnel de n'importe quel
modele stl sur un objet. Autres
nouveautés, les routines d'ana-
lyses intégrées permettent de
visualiser clairement les modi-
fications apportées au modéle
stl reconstruit pour s'en servir
comme repere de placement

{modification d'un texte pla-
qué) ou tout simplement pour
les annuler de facon sélective.
Chez Sescoi, un nouveau
module complémentaire a
WorkNC fait son apparition.
LMP, pour Layer Milling Process
est spécialisé dans le fraisage
par couche, procédé utilisé
pour usiner rapidement des
géométries complexes, et
cavités étroites et profondes
dans des matériaux variés
(bois, métal...J. Développé en
collaboration avec le mode-
leur Pauser et la société
Zimmermann GmbH (qui
fournit la machine), ce modu-
le automatise fa programma-
tion en découpant la piéces
en couches et en générant les
parcours d'outil gréce aux
stratégies d'usinage intégrées
prenant en compte les spéci-
ficités du procédé : aplanisse-
ment des plaques a la valeur
prévue, rainurage nécessaire a
la récupération du surplus de
colle, fraisage des bords de
soutien et adaptation de la
rugosité des surfaces pour une
meilleure tenue de l'adhésif.
Lutilisateur définit uniquement
la taille, le nombre et |'épaisseur -
des plaques, le chevauchement
des parcours d'outils nécessai-
re a I'enlévement du surplus de
colle et les paramétres spéci-
fiques au collage (temps et
force de serrage, aspiration...).
Un rapport synthétisant les
informations sur les plaques et
les fraises nécessaires permet
alors de calculer et d'imprimer
une estimation des temps
d'usinage par plaque et
d'optimiser la charge de la
machine.

. Frédéric Pollet
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