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Avant-propos

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d’organismes
nationaux de normalisation (comités membres de I'ISO). L’élaboration des Normes internationales est en
général confiée aux comités techniques de I'lSO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit
de faire partie du comité technique créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales
et non gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L’'ISO collabore
étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (IEC) en ce qui concerne la
normalisation électrotechnique.

Les procédures utilisées pour élaborer le présent document et celles destinées a sa mise a jour sont
décrites dans les Directives ISO/IEC, Partie 1. Il convient, en particulier de prendre note des différents
critéres d’approbation requis pour les différents types de documents ISO. Le présent document a été
rédigé conformément aux régles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC, Partie 2
(voir www.iso.org/directives).

L’attention est attirée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire 'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L’ISO ne saurait étre tenue pour responsable de
ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti-de leur existence. Les détails concernant les
références aux droits de propriété intellectuelle ou autres'droits analogues.identifiés lors de I'élaboration
du document sont indiqués dans I'Introduction et/ou dans la liste des déclarations de brevets recues par
I'ISO (voir www.iso.org/brevets).

Les appellations commerciales éventuellement mentionnées dans.e présent document sont données
pour information, par souci de commodité)a I'intention:desrutilisateurs et ne sauraient constituer un
engagement.

Pour une explication de la nature)¥volontaire des.normes, la signification des termes et expressions
spécifiques de I'ISO liés a I’évaluation de la conformité; ou pour toute information au sujet de 'adhésion
de I'ISO aux principes de 1'Organisation mondiale du commerce (OMC) concernant les obstacles
techniques au commerce (OTC), voir le lien stiivant: www.iso.org/iso/fr/avant-propos.

Le présent document a été élaboré panide comité technique ISO/TC 261, Fabrication additive en
coopération avec 'ASTM F 42.

Une liste de toutes les parties de la série ISO/ASTM 52903 se trouve sur le site web de I'ISO.
Il convient que l'utilisateur adresse tout retour d'information ou toute question concernant le présent

document a 'organisme national de normalisation de son pays. Une liste exhaustive desdits organismes
se trouve a I'adresse www.iso.org/fr/members.html.
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Introduction

La présente Norme internationale a été élaborée en étroite coopération entre 'lSO/TC 261 et ’ASTM F 42
sur la base d'un accord de partenariat entre I'ISO et ’ASTM International dans le but de créer un ensemble
commun de normes ISO/ASTM concernant la fabrication additive.

Les valeurs indiquées en unités SI ou unités pouces-livres doivent étre considérées séparément comme
normatives. Les valeurs indiquées dans chaque systéme ne sont pas nécessairement des équivalents
exacts; par conséquent, il est nécessaire d’utiliser chaque systeme indépendamment de l'autre. La
combinaison de valeurs des deux systemes peut entrainer la non-conformité avec la norme.

© ISO/ASTM International 2018 - Tous droits réservés v
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Fabrication additive — Spécification normalisée pour la
fabrication additive de matériaux plastiques a base d’extrusion —
Partie 2 : Procédé — Equipement

1 Domaine d’application

La présente norme décrit une méthode pour définir les exigences et garantir I'intégrité des composants
de piéces plastiques élaborées grace a des procédés de fabrication additive a base d’extrusion. La
présente norme traite du procédé, de I'équipement et des parametres opérationnels. Les procédés
incluent tous les procédés de fabrication additive a base d’extrusion de matiére.

La présente spécification est destinée aux utilisateurs de la FA, ainsi qu’aux clients qui achétent ces piéces.
NOTE Afin de mieux comprendre et utiliser le présent document, il est recommandé de se familiariser avec les
termes et définitions de 'lSO/ASTM/DIS 52900:2018.

2 Références normatives

Les documents suivants cités dans le texte constituent, pour tout ou partie/de leur contenu, des exigences
du présent document. Pour les références datéesjseulgd’édition citée.s’applique. Pour les références non
datées, la derniére édition du document de référence.s’applique(y compris les éventuels amendements).

ISO/ASTM/DIS 52900:2018, Fabrication additive— Principes généraux — Terminologie

ISO/ASTM/DIS 52903-1, Fabrication additive — Spécification normalisée pour la fabrication additive de
matériaux plastiques a base d'extrusion — Partie 1 ::Matiéres premiéres

ISO/ASTM 52921:2013, Terminologie normalisée.pour la fabrication additive — Systéemes de coordonnées
et méthodes d'essai

ASTM D638, Standard Test Method for-Teunsile Properties of Plastics ogies
ISO 527-1, Plastiques — Détermination des propriétés en traction — Partie 1 : Principes généraux
3 Termes et définitions

Pour les Dbesoins du présent document, les termes et définitions donnés dans
I'ISO/ASTM/DIS 52900:2018 ainsi que les suivants s'appliquent.

L’ISO et I'lEC tiennent a jour des bases de données terminologiques destinées a étre utilisées en
normalisation, consultables aux adresses suivantes :

— SO Online browsing platform : disponible a 'adresse https://www.iso.org/obp ;

— IEC Electropedia : disponible a I'adresse http://www.electropedia.org/.

4 Spécification des procédés

En fonction de la qualité finale de la piece, le procédé peut étre classé dans I'une des catégories suivantes :

4.1 Spécification des procédés de catégorie I : Spécification de procédé la plus stricte visant a produire
des pieces de qualité supérieure avec le niveau de fiabilité le plus élevé en mettant en ceuvre la tracabilité
détaillée requise dans les documents qualité.

© ISO/ASTM International 2018- Tous droits réservés 1
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4.2 Spécification des procédés de catégorie II : Spécification de procédé rigoureuse visant a produire des
pieces d’excellente qualité en mettant en ceuvre un niveau de tracabilité inférieur a celui de la catégorie 1.

4.3 Spécification des procédés de catégorie IIl : Spécification de procédé générale servant de ligne
directrice pour la fabrication de pieces de qualité en mettant en ceuvre de bonnes pratiques avec une
tragabilité minimale.

5 Matériaux
Se référer a la norme ISO/ASTM/DIS 52903-1.
6 Fabrication d’éprouvettes

6.1 Sauf indication contraire du client, toutes les éprouvettes doivent étre des piéces obtenues par
fabrication additive sans post-traitement, a 'exception du retrait du matériau de support.

6.1.1 Le post-traitement étant susceptible d’altérer certaines propriétés des piéces finales, il convient
que le client envisage d’évaluer les éprouvettes en les soumettant au méme post-traitement que subissent
ou sont censées subir les piéces finales.

6.2 Propriétés indépendantes de l'orientation — Les éprouvettes utilisées pour évaluer les propriétés
indépendantes de l'orientation peuvent étre fabriquées-avec des piéces associées a n'importe quel
endroit de I'enveloppe de fabrication a la discrétion’du fabricant des pi€ces. Sauf indication contraire du
client ou méthode d’essai spécifique a utiliser,<au mains trois éprouvettes par cycle de fabrication sont
évaluées. L’éprouvette peut étre alignée par.rapporta n'importe’quel axe (X, Y ou Z) choisi par le fabricant
des piéces.

6.3 Propriétés non mécaniques dépendantes de Porientation — Sauf indication contraire du client, les
éprouvettes permettant d’évaluer<les propriétés non mécaniques, potentiellement dépendantes de
I'orientation, telles que la résistance électrique, doivent étre fabriquées a I'emplacement et selon
I'orientation jugés les moins favorables_ wau sein de la boite englobante principale
(ISO/ASTM 52921:2013) par le fabricant des pieces en vue de mesurer les propriétés en question. Sauf
indication contraire du client ou méthode d’essai spécifique a utiliser, au moins trois éprouvettes par
cycle de fabrication sont évaluées.

6.4 Propriétés mécaniques dépendantes de 'orientation.

6.4.1 Essai de toutes les propriétés mécaniques hormis I'essai de traction. Sauf indication contraire du
client, des éprouvettes, différentes de celles utilisées pour l'essai de traction, permettant d’évaluer
certaines propriétés mécaniques, telles que le module de flexion, la résistance aux chocs et le module de
cisaillement, doivent étre fabriquées a I'’emplacement et selon I'orientation jugés les moins favorables au
sein de la boite englobante principale (ISO/ASTM 52921:2013) par le fabricant des pieces en vue de
mesurer les propriétés en question. Sauf indication contraire du client ou méthode d’essai spécifique a
utiliser, trois éprouvettes par cycle de fabrication sont évaluées.

6.4.2 Essai de traction — Sauf indication contraire du client, le nombre, I'orientation et 'emplacement

des éprouvettes en vue de I'évaluation des propriétés mécaniques de traction sont présentés dans le
Tableau 1.
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Tableau 1 — Spécifications pour I'’essai mécanique de matériaux plastiques obtenus par
fabrication additive a base d’extrusion

Spécification 2P Catégorie I Catégorie II Catégorie II1

Certification de fabrication Au moins trois Au moins trois Aucune éprouvette
éprouvettes soumises a | éprouvettes soumises a | soumise a une traction
une traction XY ou YX |une traction XY ou YX |requise sauf demande
et au moins trois expresse du client
éprouvettes soumises a
une traction ZX ou ZY

a Pour en savoir plus sur I'orientation des piéces, se reporter a I'ISO/ASTM 52921:2013.

b Dans le cadre de 'ASTM D638 ou de I'ISO 527-1, des éprouvettes sous-dimensionnées soumises a une traction peuvent
étre utilisées pour des échantillons ZX ou ZY pour des hauteurs de fabrication inférieures a 57 mm (2,25 pouces).

7 Responsabilité pour I'assurance-qualité

Responsabilités pour le contrble et l'essai. Sauf indication contraire dans le contrat ou le bon de
commande, le fabricant des pieces est responsable de la mise en ceuvre de tous les controles et essais
spécifiés présentement. Sauf demande expresse contrairedu client lors de la'‘commande, le fabricant des
pieces peut utiliser ses propres installations ou toutesattres installations adaptées afin de procéder aux
contrdles et aux exigences d’essai spécifiés présentement. e client doit avoir le droit d’effectuer tous les
contrdles et essais énoncés dans les spécifications desdoers que de:tels'controles sont jugés nécessaires
pour s’assurer que le matériau est conforme aux'exigences prescrites:

8 Tolérances et rugosité de la surface

Des tolérances, absolues ou relativesyainsi-que la:rugosité de la surface doivent étre définies par le client
en concertation avec le fabricantdes piéces.

9 Traitement des matériaux

9.1 Maintenance

9.1.1 L’équipement de fabrication additive doit étre nettoyé conformément aux instructions et/ou aux
recommandations du fabricant de I'’équipement d’origine, ainsi qu’aux bonnes pratiques du fabricant des

pieces avant chaque cycle de fabrication.

9.1.2 Une attention particuliére doit étre accordée au nettoyage et ala maintenance de la buse d’extrusion
conformément aux spécifications du fabricant.

9.1.3 Des réglages mécaniques et électroniques doivent étre effectués sur I'équipement a base
d’extrusion conformément aux spécifications du fabricant de I'équipement.

9.1.4 La plateforme de fabrication doit étre propre et plane conformément aux exigences du fabricant de
I’équipement d’origine avant chaque cycle de fabrication.

9.2 Matiére premiere

La matiére premiére doit étre conditionnée conformément aux spécifications du fabricant du matériau et
aux spécifications de I'ISO/ASTM/DIS 52903-1 sur les matériaux.
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