
Est-ce que les fibres de lins du Québec peuvent
faciliter l’impression 3D des plastiques moins
dispendieux? 

FABRICATION DE FILAMENTS DESTINÉS À L’IMPRESSION 3D
COMPORTANT DES FIBRES DE LIN DU QUÉBEC

Question 

Contexte
  Forte croissance du secteur de
l’impression 3D;
 L’impression adéquate  des plastiques
tels que le polyéthylène (HDPE) et le
polypropylène (PP) demeure un défi;
Les recherches n’ont pas encore
trouvée une solution adéquate à cet
enjeu.

Objectifs

Optimiser la formulation des granulés lins/plastiques.

Optimiser les paramètres d’extrusion du filament.

Optimiser des paramètres d’impression.

Conclusion

L’impression 3D des plastiques moins dispendieux est
possible avec l’ajout des fibres de lin du Québec.

La qualité des fibres  au niveau de la pureté et de la
taille reste à améliorer pour faciliter l’impression.

Le transfert des connaissances est possible sur les
systèmes 3D  robotisés utilisant des granules.
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Méthodes et résultats
Fabrication granulés  homogènes HDPE ou PP/lin à
15%,20% et 30% massique:
     

Observations
Bonne adhésion entre le HDPE ou PP/lin grâce au MAPP.
Les paramètres d’extrusion optimale ont été obtenus.
L’ajout des fibres dans le HDPE ou PP diminue la
cristallinité et rend possible l’impression.
Bonne adhésion du HDPE/lin au lit d’impression.
Des bocages au niveau de la buse lors de l’impression dus
à la présence de pailles.
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[1]  État des lieux des plastiques pour la fabrication
des filaments  dédiés à l’impression 3D

Pièces imprimées 3D avec des
filaments HDPE/lin

Mélangeur thermomécanique Granulés PP ou HDPE/lin homogènes

Extrudeuse  bi-vis 

Paramètres d’extrusion

Bobinage des filaments  de  1,73 ± 0,08 mm
de diamètre.

Température= 120°C -150°C
Vitesse =20 et 40 rpm

Agent de couplage = MAPP (3%).

Optimisation des paramètres d’impression:

Filaments 3D HDPE/lin et PP/lin 

Imprimante 3D Bibo 

 Courbes  d’analyse de dégradation thermique
HDPE/lin (20%) : TGA/DSC 

Analyse rhéologique et microscopique de PP et HDPE/lin: 

Paramètres d’impression

Optimisation des paramètres d’extrusion :

 Courbe d’analyse de cristallinité
PP/lin (20%): DSC 

 Image MEB d’une pièce
imprimée HDPE/lin

(20%)

[2] Mauvaise impression [2] Bonne impression


