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METHODE DE PREPARATION DE LA SURFACE SUPERIEURE D’UN PLATEAU DE
FABRICATION ADDITIVE PAR DEPOT DE LIT DE POUDRE

[001] Linvention se situe dans le domaine de la fabrication additive a base de poudre par
fusion des grains de cette poudre a I'aide d’une ou plusieurs sources d’énergie ou de chaleur

comme un faisceau laser et/ou un faisceau d’électrons et/ou des diodes.

[002] Plus précisément, I'invention se situe dans le domaine de la fabrication additive par
dépbt de lit de poudre et elle vise a préparer le plateau de fabrication supportant différentes
couches de poudre de fabrication additive a lintérieur d’'une machine de fabrication additive

par dépét de lit de poudre.

[003] Plus précisément encore, linvention vise a améliorer la qualité de la premiére
couche de poudre déposée sur le plateau de fabrication additive. En effet, dans le cadre de
la fabrication additive par dépét de lit de poudre, la qualité de la premiére couche de poudre
déposée sur le plateau de fabrication est primordiale pour garantir une bonne liaison

métallurgique entre les piéces a fabriquer et ce plateau.

[004] Par qualité de la premiére couche de poudre, il est entendu la qualité de répartition
de cette premiére couche de poudre sur la surface supérieure du plateau de fabrication. Plus
en détail, I'objectif est d’obtenir une premiére couche de poudre uniformément répartie sur
toute la surface supérieure du plateau de fabrication additive, c’est-a-dire une premiére
couche de poudre offrant une épaisseur de poudre sensiblement constante en tout point de

la surface supérieure du plateau de fabrication additive.

[005] Différents paramétres peuvent influer sur la qualité de cette premiére couche de
poudre : la granulométrie de la poudre, la composition chimique de la poudre, le degré
d’humidité de la poudre, le type de dispositif utilisé pour étaler la poudre (raclette ou rouleau

par exemple), I'état de surface de la surface supérieure du plateau de fabrication, etc.

[006] De fagon connue, les plateaux de fabrication additives sont usinés et rectifiés avant
d’étre montés dans la machine de fabrication additive, ceci afin d’avoir la tolérance de

parallélisme souhaitée entre la surface inférieure et la surface supérieure du plateau.

[007] Afin d’obtenir une premiére couche de bonne qualité, il est connu de dégrader I'état
de surface de la surface supérieure du plateau par sablage ou par usinage (fraisage par
exemple) afin d’augmenter la rugosité de la surface supérieure du plateau. Les rugosités
ainsi créées permettent de retenir les grains de poudre sur la surface supérieure du plateau

de fabrication additive, facilitant ainsi 'accroche de la premiére couche de poudre sur le
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plateau et donc I'obtention d’'une premiére couche de poudre uniformément répartie.

[008] Ces deux méthodes de l'art antérieur ont comme inconvénient de nécessiter une
machine de sablage ou d’'usinage, et les consommables nécessaires a l'utilisation de ces

machines.

[009] La présente invention propose donc une méthode de préparation d’un plateau de
fabrication additive par dépét de lit de poudre ne nécessitant ni machine de sablage ou

d'usinage ni consommable pour augmenter la rugosité de la surface supérieure du plateau.

[010] A cet effet, l'invention a pour objet une méthode de préparation de la surface
supérieure d'un plateau de fabrication additive par dépdt de lit de poudre, cette méthode
comprenant au moins une étape consistant a augmenter la rugosité d’au moins une zone de

la surface supérieure du plateau en imprimant un motif sur cette zone.

[011] Plus particuliérement, la méthode de préparation prévoit que I'impression du motif
est réalisée a l'intérieur de la machine de fabrication additive par dépét de lit de poudre dans

laquelle le plateau est utilisé ensuite pour la fabrication additive par dépét de lit de poudre.

[012] Avantageusement, la méthode de préparation prévoit que le motif est imprimé sur la
surface supérieure du plateau avec la méme source d’énergie ou de chaleur qui est utilisée
ensuite pour la fusion sélective de la poudre, cette source étant de préférence une source

émettant au moins un faisceau laser.

[013] La méthode de préparation selon I'invention prévoit aussi que :

- le motif s’éléve au-dessus de la surface supérieure du plateau,

- le motif comprend au moins une pluralité de lignes juxtaposées,

- les lignes sont rectilignes, paralléles et réguliérement espacées les unes des autres,
- l'espacement entre deux lignes adjacentes est compris entre 1 et 5 millimétres,

- le motif comprend un premier groupe de lignes juxtaposées et un second groupe de
lignes juxtaposées, au moins une ligne du premier groupe croisant au moins une ligne du

second groupe,

- les lignes du premier groupe étant rectilignes, paralléles et réguliérement espacées, et
les lignes du second groupe étant rectilignes, paralléles et régulierement espacées, les

lignes du premier groupe croisent les lignes du second groupe de maniére a ce que le
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motif prenne la forme d’une grille,
- les lignes du premier groupe sont perpendiculaires aux lignes du second groupe,
- leslignes sont continues,

- la machine de fabrication additive par dép6t de lit de poudre comprenant au moins un
dispositif d’étalement de poudre se déplagant dans une direction longitudinale au-dessus
du plateau, une pluralité de lignes du motif s’étendent parallélement a une direction

transversale non-perpendiculaire a la direction longitudinale,

- une pluralité de lignes du motif s’étendent parallélement a une direction transversale dont
langle dinclinaison en sens horaire ou en sens antihoraire par rapport a la direction

longitudinale est compris entre vingt-cing et soixante-cing degrés,

- les lignes d'un premier groupe de lignes du motif s’étendent parallélement a une
premiére direction transversale inclinée de quarante-cinq degrés en sens horaire par
rapport a la direction longitudinale, et les lignes d’'un second groupe de lignes du motif
s’étendent parallélement a une seconde direction transversale inclinée de quarante-cing

degrés en sens antihoraire par rapport a la direction longitudinale,

- le motif comprenant une pluralité de cellules élémentaires juxtaposées, chaque cellule

€lémentaire présente un contour au moins partiellement fermé,
- le contour de chaque cellule élémentaire est fermé sur au moins 50% de sa longueur,
- le contour de chaque cellule élémentaire est fermé sur la totalité de sa longueur,
- la surface de chaque cellule élémentaire est comprise entre 4 et 25 mm2,
- le motif est imprimé sur toute la surface du plateau de fabrication additive.

[014] La présente invention couvre aussi un plateau de fabrication additive par dépét de lit
de poudre préparé conformément a cette méthode de préparation et un procédé de
fabrication additive par dépét de lit de poudre comprenant une étape de préparation d’'un

plateau de fabrication mise en ceuvre conformément a cette méthode de préparation.

[015] Dautres -caractéristiques et avantages de Tlinvention apparaitront dans la
description qui va suivre. Cette description, donnée a titre d’exemple et non limitative, se

référe aux dessins joints en annexe sur lesquels :
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- lafigure 1 est une vue de face schématique d’'une machine de fabrication additive selon

Pinvention,

- la figure 2 est une vue en coupe d'un motif imprimé dans un plateau de fabrication

conformément a la méthode selon I'invention,

- la figure 3 est une vue de dessus d'un plateau de fabrication additive préparé

conformément a la méthode selon l'invention et avec un motif de type ouvert,

- la figure 4 est une vue de dessus d’'un plateau de fabrication additive préparé

conformément a la méthode selon l'invention et avec un motif de type ferme,

- la figure 5 est une vue de détail dun motif & cellule élémentaire fermée de forme

triangulaire,

- la figure 6 est une vue de détail d’un motif composé de lignes crénelées et de cellules

élémentaires partiellement fermées,

- lafigure 7 est une vue de détail d’'un motif composé de lignes sinusoidales et de cellules

élémentaires partiellement fermées, et

- lafigure 8 est une vue de détail d’'un motif composé de cellules élémentaires fermées et

de forme ellipsoidale.

[016] Linvention est relative a8 une méthode de préparation d’'un plateau de fabrication
utilisée dans une machine de fabrication additive pour la mise en ceuvre d’'un procédé de

fabrication additive par dép6ét de lit de poudre.

[017] La fabrication additive par dépét de lit de poudre est un procédé de fabrication
additif dans lequel une ou plusieurs piéces sont fabriquées par la fusion sélective de
différentes couches de poudre de fabrication additive superposées les unes sur les autres.
La premiére couche de poudre est déposée sur un support tel un plateau, puis frittée ou
fusionnée sélectivement a l'aide d’une ou plusieurs sources d’énergie ou de chaleur selon
une premiére section horizontale de la ou des piéces a fabriquer. Puis, une deuxiéme
couche de poudre est déposée sur la premiére couche de poudre qui vient d’étre fusionnée
ou frittée, et cette deuxiéme couche de poudre est frittée ou fusionnée sélectivement a son
tour, et ainsi de suite jusqu’'a la derniére couche de poudre utile a la fabrication de la

derniére section horizontale de la ou des piéces a fabriquer.

[018] La figure 1 illustre une machine 10 de fabrication additive permettant de mettre en
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ceuvre une fabrication additive de pieces par dépét de lit de poudre. Cette machine 10 de
fabrication additive comprend une enceinte de fabrication 12 et au moins une source 14 de
chaleur ou dénergie utilisée pour fusionner de maniére sélective, via un ou plusieurs
faisceaux 16, une couche de poudre de fabrication additive déposée a lintérieur de

'enceinte de fabrication 12.

[019] Laou les sources de chaleur ou d’énergie 14 peuvent prendre la forme de sources
capables de produire un ou plusieurs faisceaux d’électrons et/ou un ou plusieurs faisceaux
laser. Ces sources sont par exemple un ou plusieurs canons d’électrons et/ou une ou
plusieurs sources capables d’émettre un faisceau laser. Afin de permettre une fusion
sélective et donc un déplacement du ou des faisceaux d’énergie ou de chaleur 16, chaque

source 14 comprend des moyens de déplacement et de contréle du ou des faisceaux 16.

[020] L’enceinte de fabrication 12 est une enceinte fermée. Une paroi de cette enceinte
de fabrication 12 peut comprendre une vitre permettant d’observer la fabrication en cours a
lintérieur de I'enceinte. Au moins une paroi de cette enceinte de fabrication 12 comprend
une ouverture donnant accés a l'intérieur de I'enceinte pour des opérations de maintenance
ou de nettoyage, cette ouverture pouvant étre refermée de maniére étanche a l'aide d’'une
porte pendant un cycle de fabrication. Pendant un cycle de fabrication, I'enceinte de
fabrication 12 peut étre remplie avec un gaz inerte tel 'azote pour éviter d’oxyder la poudre
de fabrication additive et/ou pour éviter les risques d’explosion. L’enceinte de fabrication 12
peut étre maintenue en |égére surpression pour éviter les entrées d’oxygéne, ou maintenue
sous vide pour éviter les fuites de poudre vers I'extérieur ou lorsqu’un faisceau d’électrons

est utilisé a l'intérieur de I'enceinte pour fritter ou fusionner la poudre.

[021] A lintérieur de I'enceinte de fabrication 12, la machine 10 de fabrication additive
comprend : un plan de travail horizontal 18 et au moins une zone de fabrication 20 se situant
dans le plan de travail 18. Une zone de fabrication 20 est définie par une ouverture 21
prévue dans le plan de travail horizontal 18 et par une chemise de fabrication 22 et un
plateau de fabrication 24. La chemise 22 s’étend verticalement sous le plan de travail 18 et
elle débouche dans le plan de travail 18 par l'ouverture 21. Le plateau de fabrication 24
coulisse verticalement a [lintérieur de la chemise de fabrication 22 sous l'effet d'un

actionneur 26 tel un vérin.

[022] Afin de réaliser les différentes couches de poudre utiles a la fabrication additive de
la ou des piéces a fabriquer, la machine de fabrication additive comprend deux surfaces de
réception de poudre mobile 28 et aptes a se déplacer a proximité de la zone de fabrication

20 située dans I'enceinte de fabrication. La machine de fabrication additive comprend aussi
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un dispositif d’étalement de poudre 30 permettant d’étaler la poudre des surfaces de
réception mobile 28 vers la zone de fabrication 20, et un dispositif de distribution de poudre

32 prévu au-dessus de chaque surface de réception mobile 28.

[023] Le dispositif d’étalement 30 prend la forme d’une raclette et/ou d’'un ou plusieurs
rouleaux 34 montés sur un chariot 35. Ce chariot 35 est monté mobile en translation dans
une direction longitudinale D35 au-dessus de la zone de fabrication 20. Afin d’étre entrainé
en translation dans la direction longitudinale D35, le chariot 35 peut étre motorisé, ou mis en
mouvement par un moteur se situant a l'intérieur ou de préférence a I'extérieur de I'enceinte
de fabrication 12 et via un systéme de transmission de mouvement tels des poulies et une

courroie.

[024] Une surface de réception de poudre mobile 28 prend la forme d’un tiroir 36 monté
mobile en translation dans une direction de préférence perpendiculaire a la direction
longitudinale D35 de déplacement du chariot 35 du dispositif d’étalement 30 de poudre. Plus
en détail, un tiroir 36 se déplace entre une position rétractée dans laquelle ce tiroir se situe
en dehors de la trajectoire du dispositif d’étalement de poudre 30 et une position déployée
dans laquelle ce tiroir s’étend au moins en partie dans la trajectoire du dispositif d’étalement

de poudre 30.

[025] Un dispositif de distribution de poudre 32 est prévu au-dessus de chaque tiroir 36, et

donc au-dessus de chaque surface de réception mobile 28.

[026] Chaque tiroir 36 est monté mobile en translation dans une rainure 38 prévue dans le
plan de travail 18 de I'enceinte de fabrication 12 a proximité de la zone de fabrication 20.
Chaque rainure 38 est agencée de maniere a ce que la surface de réception de poudre
mobile 28 formée par chaque tiroir se déplace dans le plan de travail 18. Autrement dit,
lorsqu’un tiroir 36 est en position déployée, la surface de réception 28 formée par ce tiroir se

situe dans le prolongement de la surface supérieure S18 du plan de travail.

[027] En étant monté mobile en translation a proximité de la zone de fabrication 20 et
dans le plan de travail 18, chaque tiroir 36 occupe un encombrement trés réduit a proximité

de la zone de fabrication 20.

[028] Chaque surface de réception mobile 28 prenant la forme d’un tiroir mobile en
translation, la zone de fabrication 20 prend de préférence une forme rectangulaire et le
plateau de fabrication 24 est de préférence parallélépipédique. Toutefois, la zone de
fabrication 20 et donc le plateau de fabrication 24 peuvent aussi prendre d’autres formes

plus adaptées aux formes de la ou des piéces a fabriquer, comme par exemple une forme
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circulaire, ellipsoidale, ou annulaire.

[029] En vue de la réalisation de la premiére couche de poudre sur le plateau de
fabrication 24, un dispositif de distribution de poudre 32 dépose un cordon de poudre sur la
surface de réception mobile 28. A cet effet, la surface de réception mobile 28 se déplace
sous le dispositif de distribution de poudre 32 et le dispositif de distribution de poudre 32
délivre un débit de poudre stable et maitrisé en au moins un point de distribution sous lequel
se déplace la surface de réception de poudre mobile 28. Puis, la raclette et/ou le ou les
rouleaux du dispositif d’étalement de poudre étalent le cordon de poudre sur le plateau de

fabrication 24, et plus précisément sur la surface supérieure 40 de ce plateau.

[030] La présente invention est relative a une méthode de préparation de la surface
supérieure 40 d'un plateau de fabrication additive 24 visant a garantir une répartition

homogéne de la premiére couche de poudre sur ce plateau.

[031] A cet effet, la méthode de préparation comprend au moins une étape consistant a
augmenter la rugosité d’au moins une zone de la surface supérieure 40 du plateau 24 en

imprimant un motif M sur cette zone.

[032] De plus, la méthode de préparation selon linvention prévoit que limpression du
motif M est réalisée a l'intérieur de la machine 10 de fabrication additive par dépdt de lit de
poudre dans laquelle le plateau 24 est utilisé ensuite pour la fabrication additive par dépét de

lit de poudre.

[033] En évitant l'utilisation d’'une machine de sablage ou d'usinage et de consommables,
on réduit le colt de préparation du plateau de fabrication 24. De plus, en réalisant le motif M
directement dans la machine utilisée ensuite pour la mise en ceuvre du procédé de
fabrication additive par dépét de lit poudre, on réduit aussi le temps de préparation de ce

plateau de fabrication 24.

[034] Plus en détail, la machine de fabrication additive 10 par dépét de lit de poudre
comprenant au moins une source d’énergie ou de chaleur 14 utilisée pour fusionner de
maniére sélective une couche de poudre de fabrication additive, la méthode de préparation
selon l'invention prévoit que le motif M est imprimé sur la surface supérieure 40 du plateau
avec la source d’énergie ou de chaleur 14 qui est utilisée ensuite pour la fusion sélective de

la poudre.

[035] Plus en détail encore, la machine de fabrication additive 10 par dépoét de lit de

poudre comprenant au moins une source 14 émettant au moins un faisceau laser 16 utilisé
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pour fusionner de maniére sélective une couche de poudre de fabrication additive, le motif M
est imprimé sur la surface supérieure 40 du plateau 24 avec un faisceau laser 16 utilisé

ensuite pour la fusion sélective de la poudre.

[036] L'utilisation du faisceau laser 16 utilisé ensuite pour la fusion sélective de la poudre
garantit une bonne précision de réalisation du motif M et une bonne répétabilité de la

réalisation de ce motif M.

[037] Labonne précision de réalisation du motif M et la bonne répétabilité de la réalisation
de ce motif M sont aussi garanties par le montage du plateau dans la machine qui implique
une mise en référence du plateau par rapport a la source d’énergie ou de chaleur 14, et donc

un positionnement précis du plateau par rapport a la source d’énergie ou de chaleur 14.

[038] Afin de créer des rugosités, c’est-a-dire des formes en relief, permettant de retenir
les grains de poudre sur la surface supérieure 40 du plateau, la méthode de préparation

prévoit que le motif M s’éléve au-dessus de la surface supérieure du plateau.

[039] Lafigure 2 illustre la réalisation d’'un motif M sur la surface supérieure 40 du plateau
avec un faisceau laser 16. Pour des raisons de lisibilité, les proportions dimensionnelles
entre le motif M et I'épaisseur du plateau 24 ne sont pas respectées et elles ne
correspondent pas a la réalité. Plus en détail, au point d’'impact du faisceau sur le plateau 24,
la matiere est fusionnée et refoulée par I'énergie du faisceau. Cela aboutit a un motif M
formé dans la surface supérieure 40 par au moins une protubérance P, deux dans I'exemple
représenté en figure 2. Ces protubérances P s’élévent au-dessus de la surface supérieure
40 et elles s’étendent dans au moins une direction paralléle a la surface supérieure 40 du
plateau 24. Cette ou ces protubérances P sont accolées a une gorge G creusée par I'action
du faisceau laser dans la surface supérieure 40 du plateau. Pour donner un ordre d’idées, la
ou les protubérances P s’élévent de quelques dizaines de micrométres au-dessus de la
surface supérieure 40, alors que I'épaisseur d’un plateau 24 est de plusieurs centimétres. Ce
sont ces protubérances P qui vont permettre de retenir les grains de poudre sur la surface

supérieure 40 du plateau 24 face a 'action du dispositif d’étalement de poudre 30.

[040] Comme Tlillustre la figure 3, le motif M comprend au moins une pluralité de lignes L
juxtaposées. Pour des raisons de lisibilité des figures 3 et 4, les proportions dimensionnelles
entre les lignes L du motif M et les dimensions (longueur et largeur) du plateau 24 ne sont

pas respectées et elles ne correspondent pas a la réalité.

[041] Pour réduire le temps de préparation du plateau et favoriser une répartition uniforme

de la poudre sur le plateau 24, les lignes L sont de préférence rectilignes, paralléles et
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régulierement espacées les unes des autres.

[042] Pour donner un ordre d’idées, et pour permettre 'accroche des poudres ayant une
granulométrie inférieure a cent micrométres, 'espacement E entre deux lignes adjacentes L

est de préférence compris entre 1 et 5 millimétres.

[043] Comme lillustre la figure 4 et afin de favoriser davantage une répartition uniforme
de la poudre sur le plateau 24, le motif M comprend un premier groupe G1 de lignes L1
juxtaposées et un second groupe G2 de lignes L2 juxtaposées, au moins une ligne L1 du

premier groupe croisant au moins une ligne L2 du second groupe.

[044] De préférence, les lignes L1 du premier groupe G1 étant rectilignes, paralléles et
régulierement espacées, et les lignes L2 du second groupe G2 étant rectilignes, paralléles et
régulierement espacées, les lignes du premier groupe croisent les lignes du second groupe
de maniere a ce que le motif M prenne la forme d’une grille. Une telle grille forme une
pluralité de cellules élémentaires CE permettant de favoriser grandement I'accroche de la

premiére couche de poudre sur le plateau 24.

[045] Toujours en vue de favoriser davantage une répartition uniforme de la poudre sur le
plateau 24, les lignes L1 du premier groupe G1 sont de préférence perpendiculaires aux

lignes L2 du second groupe G2.

[046] Pour réduire le temps de travail du laser et donc le temps de préparation du plateau

24, les lignes L,L1,L.2 sont de préférence continues.

[047] Pour s’assurer que les lignes L,L1,L.2 permettent bien de retenir les grains de
poudre face a l'action du dispositif d’étalement de poudre 30, au moins une pluralité de
lignes L du motif M s’étendent parallélement a une direction transversale DT non-

perpendiculaire a la direction longitudinale D35.

[048] De préférence, a la fois les lignes L1 du premier groupe G1 et les lignes L2 du
second groupe G2 s’étendent parallélement & des directions transversales respectives DT1

et DT2 non-perpendiculaires a la direction longitudinale D35.

[049] Pour s’assurer que les lignes L,L1,L2 retiennent de maniére optimale les grains de
poudre face a l'action du dispositif d’étalement de poudre 30, au moins une pluralité de
lignes L,L1,L2 du motif M s’étendent parallélement a une direction transversale DT,DT1,DT2
dont I'angle d’inclinaison respectif a,a1,a2 en sens horaire ou en sens antihoraire par rapport

a la direction longitudinale D35 est compris entre vingt-cing et soixante-cinq degrés.
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[050] Dans une variante du motif M susceptible de permettre une répartition homogéne
des poudres difficiles a étaler uniformément (en raison d’'une granulométrie trés faible, par
exemple inférieure a vingt micrométres, ou en raison de leur fort degré d’humidité), les lignes
L1 d’un premier groupe G1 de lignes du motif M s’étendent parallélement a une premiére
direction transversale DT1 inclinée de quarante-cing degrés en sens horaire par rapport a la
direction longitudinale D35, et les lignes L2 d’'un second groupe G2 de lignes du motif M
s’étendent parallélement a une seconde direction transversale DT2 inclinée de quarante-cing

degrés en sens antihoraire par rapport a la direction longitudinale D35.

[051] Afin de multiplier les cellules élémentaires CE et comme l'illustre la figure 5, on peut
multiplier le nombre de groupes G1,G2,G3 de lignes L1,L2,L3 qui s’entrecroisent, trois
groupes de lignes dans I'exemple représenté. Dans cet exemple, une cellule élémentaire CE

prend une forme triangulaire.

[052] En variante, des lignes non rectilignes peuvent étre utilisées pour créer des cellules

élémentaires CE fermées ou partiellement fermées.

[053] Lafigure 6 illustre un exemple de motif M dans lequel des lignes crénelées LC sont

utilisées pour créer une pluralité de cellules élémentaires CE partiellement fermées.

[054] La figure 7 illustre un exemple de motif M dans lequel des lignes sinusoidales LS

sont utilisées pour créer une pluralité de cellules élémentaires CE partiellement fermées.

[055] Dans une autre variante illustrée par exemple par la figure 8, le motif M est formé
par une pluralité de motifs élémentaires ME pouvant correspondre sensiblement aux cellules
élémentaires CE. Comme les cellules élémentaires CE, les motifs élémentaires ME peuvent
avoir un contour fermé ou partiellement fermé. Comme les cellules élémentaires CE, les
motifs élémentaires ME peuvent prendre différentes formes: ellipsoidale (figure 8),

circulaire, polygonale, notamment en parallélogramme, en losange, en hexagone, etc.

[056] CQuelles soient formées a partir de lignes ou par des motifs élémentaires ME, le
motif M comprend une pluralité de cellules élémentaires CE juxtaposées et chaque cellule
élémentaire CE présente un contour C au moins partiellement fermé, ceci afin de permettre

de retenir efficacement la premiére couche de poudre sur le plateau.

[057] Afin de garantir une bonne accroche de la premiére couche de poudre sur le plateau

24, |le contour C de chaque cellule élémentaire est fermé sur au moins 50% de sa longueur.

[058] En vue d’une répartition optimale des poudres ayant une granulométrie inférieure a

cent micrometres, la surface de chaque cellule élémentaire CE est comprise entre 4 et 25
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mm?2.

[059] Généralement, on cherche a optimiser l'utilisation de la surface supérieure 40 du
plateau 24 lors d’'une fabrication additive par dépét de lit de poudre. Aussi, le motif M est de

préférence imprimé sur toute la surface supérieure 40 du plateau de fabrication additive.

[060] La présente invention couvre un plateau de fabrication additive 24 par dépét de lit
de poudre qui est préparé conformément a la méthode de préparation qui vient d’étre
décrite. En comparaison des plateaux ayant subi un sablage ou un usinage visant a créer
des rugosités par enlévement de matiére, le plateau de fabrication 24 préparé conformément
a linvention se différencie par des rugosités créées par des protubérances P s’élevant au-
dessus de la surface supérieure 40 du plateau et offrant une meilleure retenue des grains de

poudre que des formes creuses comme des micro-rainures ou des microcavités.

[061] La présente invention couvre aussi un procédé de fabrication additive par dépdt de
lit de poudre comprenant une étape de préparation du plateau de fabrication 24 mise en
ceuvre conformément a la méthode de préparation qui vient d’étre décrite. Un tel procédé de
fabrication est par exemple mis en ceuvre a lintérieur d'une machine de fabrication additive
10 comprenant un plateau de fabrication 24, un dispositif d’étalement 30 d’'une couche de
poudre de fabrication additive sur ce plateau de fabrication et au moins une source d’énergie
ou de chaleur 14 utilisée pour fusionner de maniére sélective une couche de poudre de

fabrication additive.

[062] Selon ce procédé de fabrication, le plateau 24 est monté dans la machine de
fabrication additive 10 puis préparé conformément a la méthode de préparation qui vient

d’étre décrite.

[063] Toujours selon ce procédé de fabrication, le plateau 24 est préparé conformément a
la méthode de préparation qui vient d’étre décrite, puis utilisé ensuite pour la fabrication

additive de piéces par dépbt de lit de poudre.

[064] Idéalement, selon ce procédé de fabrication, le plateau 24 est monté dans la
machine de fabrication additive 10, préparé conformément a la méthode de préparation qui
vient d’étre décrite, puis utilisé ensuite pour la fabrication additive de piéces par dépo6t de lit

de poudre.

[065] La méthode de préparation, le plateau 24 préparé avec cette méthode, et le procédé
de fabrication additive intégrant cette méthode de préparation sont particulierement

intéressants lorsqu’ils sont utilisés avec des poudres ayant une granulométrie inférieure a 50
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micromeétres car ils permettent de garantir une répartition homogeéne de telles poudres méme

si leur granulométrie est relativement faible.
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REVENDICATIONS

Méthode de préparation de la surface supérieurs (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre, ia méthode comprenant au moins une élape
consistant a augmenter la rugosité d’'au moins une zone de la surface supérieure du
plateau en imprimant un motif (M) sur celte zone, la méthode de préparation étant
caractérisée en ce que limpression du motif est réalisée & l'intérieur de 1a machine de
fabrication additive (10) par dépdt de iit de poudre dans laguelle le piateau est utilisé
ensuite pour la fabrication additive par dépdt de lit de poudre, limpression du motf

(M) atant réalisée avant gu'une couche de poudre ne soit étalée sur ce plateau.

Méthode de préparation de la surface supérieure (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon la revendication 1, dans laguslle, la
machine de fabrication additive (10) par dépdt de lif de poudre comprenant au moins
une source d'énergie ou de chaleur {14) ulilisée pour fusionner de maniére sélective
une couche de poudre de fabricalion additive, le motif (M) est imprimé sur la surface
supérieurs (40) du plateau avec la source d'énergie ou de chaleur qui est utilisée

ensuite pour la fusion sélective de la poudre.

Méthode de préparation de la surface supérieure (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon la revendication 1 ou la revendication 2,
dans laquelle, la machine de fabrication additive (10) par dépdt de it de poudre
comprenant au moins une source (14) émettant au moins un faisceau laser (16) utilisé
pour fusionner de maniére sélective une couche de poudre de fabrication additive, le
motif (M) est imprimé sur la surface supérieure (40) du plateau avec un faisceau laser

utilisé ensuite pour la fusion sélective de la poudre.

Méthode de préparation de la surface supérieure (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon Pune des revendications précédentes,

dans laguelie is motif (M) s'éléve au-dessus de la surface supérieure (40) du plateau.

Méthode de préparation de la surface supérieure (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon Pune des revendications précédentes,

dans laguelie is motif (M} comprend au moins une pluralité de lignes (L) juxtaposées.

Méthode de préparation de la surface supérieurs (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon la revendication 5, dans laguelle les

lignes (L) sont rectilignes, paraliéles ef régulidrement espacées les unes des aufres.
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Méthode de préparation de la surface supérieurs (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon la revendication 8, dans laquelie

Fespacement (E) entre deux lignes adjacentes (L) est compris enfre 1 et 5 milliméires.

Methode de préparation de la surface supérieure (40} d’'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon Fune des revendications 5 a 7, dans
laguelle le motif (M) comprend un premier groupe (G1) de lignes (L1) juxiaposées et
un second groupe {G2) de lignes (L2) juxtaposées, au moins une ligne (L1) du

premisr groupe croisant au meoins une ligne (L2) du second groupse.

Méthode de préparation de la surface supérieure (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon fa revendication 8, dans laguelle, les
lignes (L1) du premier groupe (G1) étant rectilignes, paralieles et régulierement
espacess, et les lignes (L2) du second groupe (G2) étant rectilignes, paralléles of
réguligrement espacées, les lignes du premier groupe croisent les lignes du second

groupe de maniére a ce que le motif (M) prenne la forme d’'une grille.

Méthode de préparation de la surface supérieure (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon 1a revendication 9, dans laguelle les
lignes (L1) du premier groupe sont perpendiculaires aux lignes (L2} du second

groupe.

Methode de préparation de la surface supérieure (40) d’'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon 'une des revendications 5 & 10, dans

laguelle les lignes (L,L1,L2) sont continues.

Méthode de préparation de la surface supérieure (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon 'une des revendications 5 a 11, dans
laguelle, la machine de fabrication additive (10} par dépdt de lit de poudre comprenant
au moins un dispositif d’étalement de poudre (30} se déplacant dans une direction
longitudinale (D35) au-dessus du plateau, une pluralité de lignes (L .L1,L2) du motf
(M) s’étendent parallélement & une direction transversale (DT,DT1,07T2) non-

perpendiculaire a la direction longitudinale (D35).

Méthode de préparation de la surface supérieurs (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon la revendication 12, dans laguelle une
pluralité de lignes (L,L1,L2) du motif (M) s’étendent paralidlement a8 une direction

transversale {(DT,0D71,07T2) dont Fangle d'inclinaison {¢,01,02) en sens horaire ou en
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sens antthoraire par rapport a la direction longitudinale {D35) est compris entre vingt-

cing et soixante-cing degrés.

Méthode de préparation de la surface supérieurs (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon la revendication 13, dans iaquslle les
lignes (L1) d'un premier groupe (G1) de lignes du motif (M) s'élendent paralielement a
une premiére direction transversale (DT1) inclinée de guarante-cing degrés en sens
horaire par rapport & la direction longitudinale {D38), et dans laquelie les lignes (L2}
d'un second groupe {G2) de lignes du motif (M) s’élendent paraliclement a une
seconde direction transversale (DT2) inclinde de guarante-cing degrés en sens

antihoraire par rapport a la direction longiudinale (D35).

Méthode de préparation de la surface supérieure (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon 'une des revendications précédentes,
dans laguelle, le motif (M) comprenant une pluralifé de celiules élémentaires (CE)
juxtaposées, chaque celiule élémentaire présente un contour (C) au moins

particllement fermé.

Méthode de préparation de la surface supérieurs (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de it de poudre seion la revendication 15, dans laguelie ie
contour (C) de chaque cellule élémentaire est fermé sur au moins 50% de sa

fongueur.

Méthode de préparation de la surface supérieure (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépét de lit de poudre seion la revendication 16, dans laquelie le

contour {C) de chague cellule élémentaire est fermeé sur la totalité de sa longueur.

Méthode de préparation de la surface supérieure (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre sslon 'une des revendications 15 3 17, dans
laguelle la surface de chague cellule élémentaire (CE) est comprise entre 4 et 25

mm2.

Méthode de préparation de la surface supérieure (40) d'un plateau de fabrication
additive (24) par dépdt de lit de poudre selon 'une des revendications précédentes,
dans laguelie le motif est imprimé sur toute la surface supérieure (40) du plateau de

fabrication additive.

Frocéde de fabrication additive par dépdt de lit de poudre, le procédé de fabrication

additive étant mis en ceuvre g lintérieur d'une machine de fabrication additive (10}



10

15

21

22.

23.

43

comprenant un plateau de fabrication (24}, un disposilif d'étalement (30} d'une couche
de poudre de fabrication additive sur ce plateau de fabrication et au moing unse source
d'énergie ou de chaleur (14) utilisée pour fusionner de maniére sélective une couche
de poudre de fabrication additive, le procédé de fabrication étant caractérisé en ce
gu'il comprend une étape de préparation du plateau de fabrication (24) mise en cauvre

conformément a la méthode de préparation selon 'une des revendications 1 a 19.

Procedé de fabrication additive par dépdt de §it de poudre selon la revendication 20,
dans lequel le plateau (24) est monté dans la machine de fabrication additive (10) puis
préparé conformément a la méthode de préparation selon F'une des revendications 1 a
19.

FProcéde de fabrication additive par dépdt de lit de poudre seion la revendication 20 ou
la revendication 21, dans lequel le plateau {(24) est préparé conformément a la
méthode de préparation selon Pune des revendications 1 & 18, puis uiilisé ensuite

pour la fabrication additive de pigces par dépdt de lit de poudre.

Procédé de fabrication additive par dépét de it de poudre selon Tune des
revendications 20 a 22, dans lequel la poudre de fabrication additive utilisée par le

procédé de fabrication a une granuiométrie inférieure 4 50 micrometres.
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