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Focus sur la fabrication additive métallique
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1. Fabrication Additive métallique

A. Contexte et enjeu
DED Directed Energy Deposition PBF : Powder Bed Fusion
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B. L'institut Carnot Ingénierie@Lyon

Parachévement de R
Controle

Usinage surface ‘
Traitement ] o .
thermique 7 Woels @lgses
LEBS LTDS: Boue
Lo~ lvas:
708 .
Mateus
Procédés ‘5‘/\%"‘?9? c}
élaborationet .- Maitriser la chaine de la valeur de la fabrication
ateis o« . s . . Ay e 4
recyclage \ additive métallique afin de maitriser I'état
LEDS résiduel des piéces issues de tels procédeés
Conception /@fMC s
Chainage numérique "'\?y E
g

B INSTITUT
IN-SITU CARNOT /@ 79 INNOVATION
LaMCoS i &
g oy (s e LTDS [ 5




1. Fabrication Additive métallique
C. Un exemple de projet financé : MELTED
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C. Un exemple de projet financé : MELTED
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2. Projet MELTED

A. Contexte et enjeu : ! vat: Teoaav
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2. Projet MELTED

B. Le procédé AFM : Abrasive flow machining

Verrous :
* Optimisation des parametres du procédés pour des pieces réalisées
en PBF en acier Maraging
* Gain en état de surface?
* Mise en compression de surface?

* Faisabilité de 'utilisation du procédé dans le cadre de moules
d’injection avec canaux internes en parallele.
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2. Projet MELTED
B. Méthodologie
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Procédé AFM (Abrasive
Flow Machining)
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2. Projet
C. Résultats
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3. Conclusion
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L'institut Carnot Ingénierie@Lyon regroupe en son sein
toutes les compétences nécessaires a I'optimisation de la
chaine de la valeur des pieces issues de fabrication

Procédés
additive métallique.
élaboration et : 2 A .
ecyclage Un exemple de projet féderateur des laboratoires du Carnot

Ingénierie@Lyon est le projet MELTED :

- Optimisation du parachévement des canaux internes de

_Conception. moules d’injection plastique congus en conformal
Chainage numérique
cooling.

- 3 laboratoires et un centre technique.

. nsTiTuT - 3 articles scientifiques publiés ou soumis.
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