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Contexte

De la poudre aux surfaces fonctionnelles
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Finition / Polissage
Contexte

De la poudre aux surfaces fonctionnelles Ra < 1 µm
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Contexte

Cabanettes et al., (2018) Precision Engineering, 52:249-265
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L’objectif
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Plastic 
Deformat.Abrasion

(SIRRIS)

Machining Chemical Laser

(sandvik) (GUICHARD)

GrindingCutting Roller burnis.Shot peening

Honing Belt finish.PolishingTribofinishing AFM Waterjet

(SIRRIS) (SUPFINA)(EXTRUDHONE) (AMFG) (KAI BAO)

Sandblasting Brushing

(SUPFINA)

Electrochem.Acid

(IRT M2P)(Soro)

(Oreshkin)

Les procédés conventionnels de finition

Ra ~ 2-3 µm                 Ra < 1 µm

Ra ~ 10-20 µm             Ra < 1 µm
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Exemple: la tribofinition
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Exemple: la tribofinition de pièces SLM

Malkorra et al., (2022), Procedia CIRP, 108:648-653
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1. Réduire la rugosité Ra / 10 

2. Accroître la productivité T / 10 

3. Préserver la géométrie / les arêtes

4. Etre utilisable pour des pièces complexes 
et unitaires

Cahier des charges

€
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La littérature

(Z.Dong, CIRP Annals, 2019)

Une solution : Procédés hybrides

(D.T.Curtis, CIRP Annals, 2009) (W.Wang, CIRP Annals, 2011)

(B.Wang, CIRP Annals, 2021) (B.Van Camp, CIRP Annals, 2018) (J.J.Yi, Surface Engineering, Shangai (Chine), 2009)
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Notre proposition
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Le procédé PEMEC

ElectrolyteAbrasive media

Cathode

Anode
DC

power

w1
w2

w2
w1

35 mm

Sample

V1
2 mm

Al2O3

316L

Phosphoric acid
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Exemple d’application sur des pièces SLM 

Sa~1µm

60 min.

Sa~6µm

Inox austénitique
316L
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Exemple d’application sur des pièces SLM 

Sa~9-10µm

Inox austénitique
316L

40 min.

Sa~0.2-0.5µm
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Example d’application sur des pièces « calibrées » 

60 mm

20 mm Inox austénitique 316L

Usinage Sablage

Tribofinition
(Drag)

Polissage Elec.
(ECP)

PEMEC

Indentation

Ra~8µm
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Préparation des échantillons
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Evolution de la rugosité
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Après optimisation du procédé PEMEC

11,80 µm

Ra

0,29 µm

0,45 µm

Inox austénitique 316L
15 min.

30 min.

45 min.

60 min.

75 min.

Dh ~ 53 µm
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Les mécanismes physico-chimiques
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Conclusions

§ PEMEC est un nouveau procédé combinant la tribofinition et le polissage 
électrochimique

§ Synergie entre les 2 mécanismes physiques et chimiques

§ Fort taux d’enlèvement de matière

§ Amélioration rapide de la rugosité

§ Préservation de la (macro-) géométrie
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