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Post-fabrication additive: polissage chimique, 
électropolissage, polissage plasma, tribofinition
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Résumé
Finition des pièces issues de fabrication additive (SLM, EBM)
 Elle peut se réaliser soit par des procédés d’enlèvement de matière (polissage chimique, polissage électrolytique,
électropolissage par voie sèche par procédé D-Lyte GPA Innova, polissage plasma, tribofinition par billes ou par média prismatiques,
smuritropie), soit par des procédés d’ajout de matière (revêtement nivelant, traitement par laser). C’est le premier groupe de
procédés qui est décrit ici. Les travaux relatés portent surtout sur des alliages de titane et sur des alliages d’aluminium. Ces procédés
conviennent aussi sur aciers et alliages de nickel, qui ont moins été étudiés.

Compte-rendu de la web-conférence du 15 avril 2020
 Ce dossier rend compte des points essentiels identifiés lors du Café Techno du 15 avril 2020 d’Aerospace Valley sur les 
traitement des surfaces des pièces métalliques issues de la fabrication additive, en particulier la présentation de Jérôme Frayret
(INEOSURF) « Parachèvement des pièces issues de fabrication additive ». La vidéo en est consultable intégralement sur Youtube.

https://www.youtube.com/watch?v=PZcJGVSwfNM
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Introduction

Besoin de parachèvement

 La production de pièces par fabrication additive apporte une rugosité 
importante qui diminue la tenue en fatigue et rend des post-traitements nécessaires

 Présence de particules infondues pouvant provoquer des détachements par la 
suite, relief granuleux

Ineosurf

 https://www.ineosurf.fr/ SAS, filiale commune à l’IRT M2P et au GIE HARMONY

 2016 Duppigheim: installations techniques de TS, 1000 m2

 2017 Grabels, près de Montpellier: laboratoires, techniques de pointe comme  
l’ICP optique (Inductively Coupled Plasma, pouvant mesurer la teneur en 
éléments du ppt au pourcentage massique) pour aller chercher les réactions de 
produits chimiques, 200 m2

 Prestations de R&D et transfert

 Mise au point de nouveaux TS

 Mise au point de nouvelles méthodes d’analyse

 Réduction de l’empreinte environnementale

Video Youtube: Ineosurf Duppigheim

https://www.ineosurf.fr/
https://www.youtube.com/watch?v=-lwIkQN0mF0&feature=emb_logo
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Polissage chimique
Différence avec l’usinage chimique
 L’acide nitrique HNO3 attaque le titane et forme du TiO2

 Cette couche est dissoute par le processus

En polissage chimique
 Il y a toujours des agents d’attaque + des agents complexants
 Objectif: ne dissoudre que la couche, en jouant sur la viscosité de la solution, surtout les sommets, ce qui aboutit au bout d’un 

temps à aplanir
 C’est beaucoup plus rapide sur de l’alliage d’aluminium

Sur du TA6V réalisé par EBM   Sur de l’AS7G06
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Polissage chimique: vers l’industrialisation

Pièces plus complexes avec canalisations
 Essai d’un système de circulation forcée, en répartissant le 

débit et la force selon les diamètres et les besoins, pour 
uniformiser le traitement

Echelles et systèmes validés
 Volumes de bain mis en œuvre: 60 à 400 litres
 Traitement par immersion ou par recirculation: outillage mis 
en place permettant la circulation forcée à l’intérieur de 
canalisations

Suivi des bains in situ
 Exemple ci-dessous: dosage par titration A/B
 Confirmation de la concentration en Ti par analyse ICP/AES
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Electropolissage

Par dissolution anodique contrôlée
 Electrolyte spécifique (acides concentrés + agents 

complexants ou additifs organiques)
 On enlève une fine couche de surface
 Réduction de rugosité
 Augmentation de brillance
 On peut aller jusqu’au brillantage
 Testé sur alliages de titane et sur alliages d’aluminium
 C’est assez long, jusqu’à 180 minutes

Paramètres principaux
 Tension
 Durée
 Température
 Potentiel continu ou pulsé

Profil brut

Profil nivelé 

Profil micro-nivelé

Profil brillanté
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Electropolissage: résultats sur aluminium
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Electropolissage par voie sèche
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Polissage plasma
Processus
 La pièce est toujours polarisée anodiquement
 Electrolyte aqueux
 Pas de cathode de forme
 On crée un enveloppe gazeuse autour de la pièce
 Des arcs électriques se produisent
 Le mécanisme est assez complexe, encore en débats: action thermique (fusion/éjection de la 
matière), action de dissolution électrochimique, action chimique (électrolyte)
 Nouveau procédé, en R&D
 Sur alliages d’Al et de Ti
 Plus rapide: 10 secondes à 1 minute
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Polissage plasma - 2
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Tribofinition

Principe
 Le polissage est à la fois dû aux impacts 
qui déforment les pics et à l’abrasion qui le 
retire partiellement

Procédés
 Tonnelage
 Vibrateur linéaire
 Vibrateur circulaire
 Smuritropie: la pièce est mise en rotation 

sur son support, le média étant lui-même 
en rotation dans la cuve. On jour sur ces 
deux mouvements

 Les média prismatiques ont une action de 
polissage très rapide, mais une limite vers 
1 µm

 Les média billes permettent un meilleur 
état de surface
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Tribofinition: smuritropie
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Combinaison de procédés
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Bilan




