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Agenda

— .Moyen fabrication Additive métallique: Airbus Helicopters
—* Premiere piéce Série : latch shaft

— _ Gamme de fabrication qualifiée

— Jet Pump RACER

— Mise au point gamme de fabrication: Jet Pump

— Validation par essali

— Fabrication Jet Pump

— Conclusions
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Moyen fabrication Additive metallique: Airbus Helicopters

Fusion de lit de poudre par LASER (LPBF)

/Lenses
€ 9
~——XY Scanning mirror]
Laser Laser beam
Leveling roller / Part
Powder feed T Powder bed

Supply

Feed piston
Build chambe:

- London
e

Imprimante
2x EOS M400-4 dédié au titane TAG6V
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Premiere piece Série : latch shaft

Depuis 2018
Plus de 3200 Piéces imprimées

@ﬂ‘ @ 28 piéces par impression
Gain de masse: -43%
@ Gain de cout: -23%

6 Performance de la piece justifié par essai

ﬁ 10 pieces — 1piéce en Fabrication additive

AIRBUS
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Gamme de fabrication qualifiée

‘- impression Post traitement

@

Externe Interne ‘ Interne Interne Interne Interne Externe Interne Interne Externe Interne

Décapage chimique double intérét:
- Supprimer une couche de 50 um (alpha case 15 um d’épais)
- Diminue la rugosité de la surface

A la fin du procédé Ra = 10 sur les pieces.

. AIRBUS
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Jet Pump RACER

Ra de 3 imposé par le Bureau d’études pour le canal interne de la piece
Non réalisable avec le process qualifié
processd AIRBUS
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Mise au point gamme de fabrication: Jet Pump

310 mm

—)

build angle 45 dgr

EOS M400-4 sans overlap

Dimension max : 250*250*400

Contrainte : aucun support a l'intérieur de la piece
Inconvénient: Ra ~ 14 a l'intérieur

Airbus Amber

AIRBUS
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Mise au point gamme de fabrication: Jet Pump

Decapage chimique

- Solution utilisée actuellement (Enlévement matiere~ 50 pum)
- Rafinal de 10
- Tentative d'immersion multiple sur piéce => EM hétérogene

Pas adapté au besoin
Usinage chimique

- BWB GmbH a développé un procédé d’usinage chimique pour le Ta6V
- La piéce est mobile dans le bain ce qui permet un écoulement du produit décapant BWB

- Enlévement matiere de 300 um pour atteindre un Ra< 3 /%

] AIRBUS
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Mise au point gamme de fabrication: Jet Pump

Sortie fluide

""""

Critical Area

Taille du ba

‘ n
(!

Outillage concu et imprimé par AH

AIRBUS
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Mise au point gamme de fabrication: Jet Pump

Impression faites en interne (EOS M400-
Par LASER les éprouvettes suivantes ont été

imprimeées:
- 1 cube
- 8 barreaux direction Z

Airbus Amber

4)

impression Post traitement

Trait t Separation Découpe cic : Controle
PP Eaeatin Gl s ” SELED T Usinage Usinage T Ressuage
poudre additive détente piece/plateau support chimique omo
l
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Mise au point gamme de fabrication: Jet Pump
Jet pump traité par BWB

Parameétres traitement:
Vitesse de rotation : 30 tr/min
Température: 40 °C 200 1.8
Composition bain: base HNO3-HF .
Temps : adapté au retrait de 300 pm
Sens de rotation : horaire

Position piece : inclinaison a 45 °

Rugosité mesuré dans la zone la plus critique
Ra 4,01 pm et Rz 18,07 um

Ra supérieur au critére du bureau d’études
A AIRBUS



HELICOPTERS Airbus Amber
Validation par essai

Validation de la non conformité du Ra par un essai sur banc

Jet Pump Fabrication additive tester au banc

Conclusions:

- Augmentation de 40 % du débit d’huile par rapport a la solution
conventionnelle
- Acceptation de la gamme de Finition malgré la non conformité

12 AIRBUS
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Fabrication Jet Pump

Impression faites en interne (EOS M400-4)
Par LASER les éprouvettes suivantes ont eté
imprimées:

- 1 cube

- 3 barreaux direction (Z et XY)

- 3 éprouvette net shape (2)

Pieces livrées 10/22
Montage sur BTP 11/22
Essai banc BTP 12/22

= {400 mm)

X (A0 mm)

impression Post traitement

Appro Fabrication Traitement SELETELL) Découpe Usinage Controle
additive détente piecelplateau Sablage chlmlque Usinage Tomo Ressuage
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Conclusions

Le piéce Jet pump pour le RACER montre bien l'intérét de la fabrication additive:
- Gain de masse
- Réduction du nombre de piece
- Amélioration des performances
Cependant un des points clés de la FA est la finition des surfaces
Ce cas met en évidences les problématiques suivantes:
- Choix finition surfaces est spécifique a la géométrie de la piece

- Neécessité de développer des parameétres pour chaque piéce
- Lien entre rugosité et performance a comprendre
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Thank you
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