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(57) Abstract: The invention relates to an additive manufacturing machine (10), this additive manufacturing machine comprising a
manutacturing enclosure (12), the manufacturing enclosure being formed by at least one work surtace (20), a front wall (22), a back
wall (24), a lett side wall (26), a right side wall and a top wall (30), at least one of these walls supporting energy or heat source (14), the
additive manufacturing machine (10) comprising an inner skin (32) placed inside the manufacturing enclosure (12) in front of each wall
of this enclosure supporting the energy or heat source (14) and a non-zero distance away from these walls so as to create a circulation
volume (V) for a stream of gas (F), and the additive manufacturing machine (10) comprising a device (52) for generating the stream
of gas (F) which device is connected to the circulation volume (V).
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(57) Abrégé : L'invention concerne une machine de fabrication additive (10), cette machine de fabrication additive comprenant une
enceinte de fabrication (12), I'enceinte de fabrication étant formée par au moins un plan de travail (20), une paroi avant (22), une paroi
arriére (24), une paroi latérale gauche (26), une paroi latérale droite, et une paroi supérieure (30), au moins une de ces parois supportant
une source d'énergie ou de chaleur (14), la machine de fabrication additive (10) comprenant une peau intérieure (32) placée a l'intérieur
de I'enceintede fabrication (12) devant chaque paroi de cette enceinte supportant la source d'énergie ou de chaleur (14) et 4 une distance
non nulle de ces parois de maniére a créer un volume de circulation (V) pour un flux de gaz (F), et la machine de fabrication additive
(10) comprenant un dispositif de génération (52) du flux de gaz (F) relié au volume de circulation (V).
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MACHINE DE FABRICATION ADDITIVE A DOUBLE PEAU

[001] Linvention se situe dans le domaine de la fabrication additive a base de poudre par
fusion des grains de cette poudre a l'aide d’'une source d’énergie ou de chaleur comme un

faisceau laser, un faisceau d’électrons, ou des diodes par exemple.

[002] Plus précisément, I'invention vise a permettre la fabrication de piéces de meilleure

qualité.

[003] L'utilisation de la fusion pour fabriquer des piéces entraine I'apparition de
contraintes résiduelles dans les piéces fabriquées qui peuvent entrainer des défauts dans

les piéces fabriquées ou méme la rupture de certaines parties des piéces fabriquées.

[004] Lorsque les piéces fabriquées présentent des défauts, elles sont mises au rebut et
elles constituent une perte pour le fabricant. De plus, de nouvelles piéces doivent étre

produites pour répondre aux besoins du client ayant commandé ces piéces.

[005] En revanche, lorsqu'une partie d’'une piéce fabriquée se rompt sous l'effet des
contraintes résiduelles, il n'est plus possible de continuer a la fabriquer. En effet, comme
c'est généralement 'embase de la piéce qui est solidaire du plateau de fabrication additive
qui céde, la piéce n’est plus maintenue fixement dans le référentiel de fabrication de la

machine.

[006] De plus, dans le cadre de la fabrication additive par dépdt de lit de poudre, la piéce
défectueuse qui n’est plus solidaire du plateau de fabrication additive peut se déplacer et
venir endommager la raclette ou le rouleau du dispositif permettant de répartir la poudre sur

la zone de travail.

[007] Des contraintes résiduelles importantes apparaissant lorsque de forts gradients de
température existent entre 'embase de la piéce, solidaire du plateau de fabrication additive,
et la section de la piéce en cours de fabrication, il est connu d’utiliser des plateaux de
fabrication chauffants ou chauffés par un autre dispositif afin de réduire le gradient de
température entre 'embase de la piéce, solidaire du plateau de fabrication additive, et la

section de la piéce en cours de fabrication.

[008] Si l'utilisation de plateaux chauffants ou chauffés permet de maitriser I'apparition

des contraintes résiduelles, elle présente néanmoins des inconvénients.

[009] En effet, la chaleur du plateau se transmet aux piéces fabriquées mais aussi a la
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poudre non consolidée qui les entoure. Donc, une importante quantité de chaleur rayonne
depuis la surface de travail a lintérieur de I'enceinte de fabrication de la machine de

fabrication additive.

[010] D'une part, cette chaleur rayonnante vient chauffer toutes les parties de la machine
de fabrication additive entourant I'enceinte de fabrication. Notamment, cette chaleur
rayonnante est susceptible de chauffer des parties du chassis de la machine supportant la
(ou les) source(s) d’énergie ou de chaleur utilisée(s) pour fusionner les grains de poudre et
les moyens utilisés pour diriger et déplacer cette (ces) source(s) d’énergie ou de chaleur sur
le lit de poudre. En chauffant, ces parties du chassis de la machine se déforment et causent
des déplacements de la source d’énergie ou de chaleur réduisant la précision de fabrication

et donc la qualité des piéces fabriquées.

[011] De plus, de telles déformations du chassis peuvent aussi entrainer des problémes
d’'étanchéité, et donc de dangereuses fuites de poudre ou de gaz inerte. En effet, les
poudres de fabrication additive peuvent contenir des composés chimiques ou des métaux
toxiques. De plus, les enceintes de fabrication des machines de fabrication additive étant
remplies de gaz inerte afin d’éviter 'oxydation de certaines poudres de fabrication additive et
les risques d’explosion liés a I'oxydation de certaines de ces poudres oxydables, en cas de
fuite, le gaz inerte se répand autour de la machine et les opérateurs présents dans I'atelier

ou est installée la machine peuvent venir a manquer d’oxygéne.

[012] Enfin, la chaleur rayonnant depuis la zone de travail entraine aussi une montée de
la température a l'intérieur de I'enceinte de fabrication additive, ce qui peut entrainer une
cristallisation de la poudre néfaste a la qualité du lit de poudre et donc a la qualité des piéces

fabriquées.

[013] Aussi, la présente invention a pour objectif de protéger les parties du chassis de la
machine supportant la (ou les) source(s) d'énergie ou de chaleur utilisée(s) pour fusionner
les grains de poudre et les moyens utilisés pour diriger et déplacer cette (ces) source(s)
d’énergie ou de chaleur sur le lit de poudre de la chaleur rayonnant depuis la surface de
travail, notamment dans le cas ou la surface de travail se situe au-dessus d'un plateau

chauffant ou chauffé par un autre dispositif.

[014] A cet effet, I'invention a pour objet une machine de fabrication additive, cette
machine de fabrication additive comprenant une enceinte de fabrication a lintérieur de
laguelle au moins une source de chaleur ou d’énergie est utilisée pour fusionner de la

poudre de fabrication additive sur une surface de travail, 'enceinte de fabrication étant
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formée par au moins un plan de travail, une paroi avant, une paroi arriére, une paroi latérale
gauche, une paroi latérale droite, et une paroi supérieure, au moins une de ces parois
supportant la source d’énergie ou de chaleur utilisée pour fusionner la poudre de fabrication

additive.

[015] Selon l'invention, la machine de fabrication additive comprend une peau intérieure
placée a lintérieur de I'enceinte de fabrication devant chaque paroi supportant la source
d’énergie ou de chaleur et a une distance non nulle de chaque paroi supportant la source
d’énergie ou de chaleur de maniére a créer un volume de circulation pour un flux de gaz
entre la peau intérieure et chaque paroi devant laquelle cette peau intérieure est placée, et
en ce gque la machine de fabrication additive comprend un dispositif de génération d’un flux

de gaz relié au volume de circulation

[016] Grace a la peau intérieure et au flux de gaz qui vient refroidir la peau intérieure,
chaque paroi supportant la source d’énergie ou de chaleur est moins soumise a la chaleur
rayonnant depuis la surface de travail et donc moins susceptible de se déformer. Ainsi, les
piéces peuvent étre fabriquées avec précision et d’éventuelles fuites de poudre dues a des

problémes d’étanchéité de I'enceinte de fabrication sont évitées.

[017] Avantageusement, en circulant entre la peau intérieure et les parois de I'enceinte de
fabrication, le flux d’air permet aussi de réguler la température dans I'enceinte de fabrication

et d’éviter une cristallisation de la poudre sur la surface de travail.

[018] Dautres caractéristiques et avantages de [linvention apparaitront dans la
description qui va suivre. Cette description, donnée a titre d’exemple et non limitative, se

référe aux dessins joints en annexe sur lesquels :

- la figure 1 est une vue schématique d’'une machine de fabrication additive selon

linvention,

- lafigure 2 est une vue en coupe transversale d’'une machine de fabrication additive selon

I'invention, et

- lafigure 3 est une vue en coupe longitudinale d’'une machine de fabrication additive selon

I'invention.

[019] Llinvention est relative a une machine de fabrication additive 10 utilisant de
préférence un procédé de fabrication additive par dépét de lit de poudre. En effet, avec un tel
procédé de fabrication, une importante quantité de poudre non consolidée entoure les piéces

fabriquées et donc une importante quantité de chaleur rayonne depuis cette poudre lorsque
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le plateau de fabrication est chauffé ou chauffant.

[020] La machine selon l'invention peut étre utilisée avec de la poudre de fabrication

additive de type métallique, ou de type non-métallique et par exemple a base de céramique.

[021] Pour la mise en ceuvre d’'un procédé de fabrication additive, la machine de
fabrication additive 10 comprend une enceinte de fabrication 12 a lintérieur de laquelle au
moins une source de chaleur ou d’énergie 14 est utilisée pour fusionner la poudre de
fabrication additive sur une surface de travail 16. La (ou les) source(s) de chaleur ou
d’'énergie 14 peut (peuvent) étre un faisceau laser, un faisceau d’électrons, et/ou des diodes.
De préférence, cette enceinte de fabrication 12 est fermée de maniére étanche pendant un
cycle de fabrication et elle est remplie avec un gaz inerte, tel I'azote ou 'argon, pour éviter

I'oxydation des grains de poudre.

[022] Cette enceinte de fabrication 12 est supportée par un bati 18 et elle est formée par
au moins un plan de travail 20, une paroi avant 22, une paroi arriére 24, une paroi latérale
gauche 26, une paroi latérale droite 28, et une paroi supérieure 30. De préférence, ces
parois sont reliées de maniére étanche. Afin de fournir un accés a l'intérieur de I'enceinte de
fabrication 12 pour des opérations de maintenance ou de nettoyage, la paroi latérale gauche
26 et la paroi latérale droite 28 peuvent prendre la forme de portes pouvant étre fermées de
maniére étanche. Parallélement, et afin de permettre a un opérateur de voir et d'accéder a
l'intérieur de I'enceinte de fabrication 12 pour récupérer les piéces fabriquées par exemple,
la paroi avant 22 comprend une ouverture 44 refermée par une porte 46, de préférence

transparente, et cette paroi avant 22 est équipée d’une boite a gants 48.

[023] Dans le cas d’'un procédé de fabrication par dépdt de lit de poudre, la surface de
travail 16 prend la forme d’un plateau 34 sur lequel une pluralité de couches de poudre sont
étalées. A cet effet, la machine 10 comprend un actionneur 42, tel un vérin, permettant
d’élever et d'abaisser le plateau 34 a l'intérieur d’'une chemise de fabrication 35 solidaire du
bati 18 de la machine 10 et débouchant dans le plan de travail 20. En outre, la machine 10
comprend aussi au moins un dispositif d'amenée 36 de poudre, par exemple a tiroir, un
dispositif d’étalement 38 de poudre, a rouleau ou a raclette par exemple, et un dispositif de
déplacement 40, par exemple a poulies et courroies, de ce dispositif d’étalement 38 au-
dessus de la surface de travail 16 constituée par le plateau 34. De préférence, un dispositif
d’amenée 36 de poudre est prévu de chaque coté du plateau 34, et donc de chaque cbté de

la surface de travail 16, dans la longueur L10 de la machine.

[024] Afin de limiter I'apparition de contraintes résiduelles dans les piéces fabriquées, le
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plateau 34 est chauffé, par exemple a une température de 500°C. A cet effet, le plateau 34
intégre un dispositif de production de chaleur, tel une résistance électrique ou une canne
chauffante ou un inducteur, ou la machine 10 comprend un dispositif chauffant 50 produisant
de la chaleur et la communiquant au plateau de fabrication additive, par exemple par
conduction, le dispositif chauffant 50 étant accolé au plateau de fabrication 34, et par

exemple fixé sous ce plateau.

[025] Pour protéger de la chaleur rayonnant depuis la surface de travail 16 au moins une
des parois de I'enceinte de fabrication 12 qui supporte la source d’énergie ou de chaleur
utilisée pour fusionner la poudre de fabrication additive, la machine de fabrication additive

selon l'invention comprend une peau intérieure 32.

[026] Plus en détail, cette peau intérieure 32 est placée a lintérieur de I'enceinte de
fabrication 12 devant chaque paroi de cette enceinte supportant la source d’énergie ou de
chaleur 14 et a une distance non nulle de chaque paroi de cette enceinte supportant la
source d’énergie ou de chaleur. Ainsi, cette peau intérieure 32 permet de créer un volume de
circulation V pour un flux de gaz entre la peau intérieure 32 et chaque paroi devant laquelle

cette peau intérieure est placée.

[027] En association avec ce volume de circulation V, la machine 10 comprend un
dispositif de génération 52 d’'un flux de gaz F relié au volume de circulation V. En étant
introduit dans le volume de circulation V et en parcourant ce volume V, le flux de gaz F va

permettre de refroidir la peau intérieure 32.

[028] De préférence, le gaz utilisé pour générer le flux F est le méme gaz qui est utilisé

pour inerter 'enceinte de fabrication 12, comme I'argon ou l'azote.

[029] Pour étre aussi protégé de la chaleur rayonnant depuis la surface de travail 16, le
dispositif de déplacement 40 du dispositif d’étalement 38 de poudre est lui aussi placé

derriére la peau intérieure 32 dans le volume de circulation V du flux de gaz F.

[030] La paroi latérale gauche 26 et la paroi latérale droite 28 de I'enceinte de fabrication
12 pouvant prendre la forme de portes, la (ou les) source(s) d'énergie ou de chaleur 14 sont
de préférence supportée(s) par la paroi arriére 24, la paroi avant 22 et la paroi supérieure 30.
Aussi, afin de protéger ces trois parois de la chaleur rayonnante, la peau intérieure 32 prend
la forme d’'un tunnel s’étendant entre la paroi latérale gauche 26 et la paroi latérale droite 28,
et a une distance D24 non nulle de la paroi arriére, a une distance D22 non nulle de la paroi

avant et a une distance D30 non nulle de la paroi supérieure.
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[031] Plus en détail, dans la machine 10 illustrée par les figures 2 et 3, la paroi supérieure
30 de l'enceinte de fabrication 12 recoit la (ou les) source(s) d’énergie ou de chaleur 14,
ainsi que les moyens utilisés pour déplacer le faisceau d’énergie ou de chaleur sur la surface
de travail 16. Donc, la peau intérieure 32 comprend une ouverture supérieure 54 prévue
devant la (ou les) source(s) d’énergie ou de chaleur 14. Cette ouverture supérieure 54
permet le passage du faisceau d’énergie et/ou de chaleur utilisé pour fusionner les grains de

poudre.

[032] De fagon similaire, et comme la paroi avant 22 de l'enceinte 12 comprend une
ouverture principale 44 refermée par une porte 46, la peau intérieure 32 comprend une
ouverture frontale 56 prévue en face de l'ouverture principale 44 de la paroi avant de

I'enceinte de fabrication.

[033] Dans un mode de réalisation préféré, la peau intérieure 32 comprend une paroi
intérieure arriére 58, une paroi intérieure supérieure 60, et une paroi intérieure avant 62
reliées entre elles de maniére a former un tunnel, la paroi intérieure arriére 58 étant placée a
lintérieur de l'enceinte de fabrication 12 devant la paroi arriére 24 de l'enceinte de
fabrication, la paroi intérieure supérieure 60 étant placée a lintérieur de I'enceinte de
fabrication devant, et donc sous, la paroi supérieure 30 de I'enceinte de fabrication, et la
paroi intérieure avant 62 étant placée a l'intérieur de I'enceinte de fabrication devant la paroi

avant 22 de I'enceinte de fabrication.

[034] Dans ce mode de réalisation préféré, la paroi intérieure avant 62 comprend
l'ouverture frontale 56 prévue en face de l'ouverture principale 44 de la paroi avant de
I'enceinte de fabrication, et la paroi intérieure supérieure 60 comprend I'ouverture supérieure

54 permettant le passage du faisceau d’énergie et/ou de chaleur.

[035] Toujours dans ce mode de réalisation préféré, le dispositif de déplacement 40 du
dispositif d’étalement 38 de poudre comprenant deux dispositifs avant 64 et arriére 66
d’entrainement et de guidage en translation du dispositif d’étalement 38, le dispositif avant
64 d’entrainement et de guidage est placé dans un logement 68 se situant entre la paroi
intérieure avant 62 de la peau intérieure et la paroi avant 22 de I'enceinte de fabrication, et le
dispositif arriére 66 d’entrainement et de guidage est placé dans un logement 70 se situant
entre la paroi intérieure arriére 58 de la peau intérieure et la paroi arriére 24 de I'enceinte de
fabrication. Le dispositif d’étalement 38 se déplagant sur la surface de travail 16 située dans
le prolongement du plan de travail 20, les logements 68 et 70 se situent en partie inférieure
de I'enceinte de fabrication 12, et donc en partie inférieure des parois de I'enceinte et de la

peau intérieure. Selon linvention, ces logements 68 et 70 appartiennent au volume de
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circulation V du flux de gaz F.

[036] En raison de la présence de l'ouverture principale 44 dans la paroi avant de
I'enceinte de fabrication et de I'ouverture frontale 56 dans la paroi intérieure avant 62 de la
peau intérieure, une cloison 72 relie 'ouverture principale 44 de la paroi avant de I'enceinte
de fabrication a l'ouverture frontale 56 de la paroi intérieure avant 62. Aussi, le volume de
circulation V s’étend autour de cette cloison 72 entre la paroi avant de l'enceinte de
fabrication et la paroi intérieure avant 62 de la peau intérieure. Afin de permettre au flux de
gaz F de pénétrer dans I'enceinte de fabrication 12, cette cloison 72 comprend différentes

lumiéres 74 prévues tout autour de ces ouvertures 44,56.

[037] En raison de la présence de l'ouverture supérieure 54 dans la paroi intérieure
supérieure 60 de de la peau intérieure, une cloison 76 relie I'ouverture supérieure 54 a la
paroi supérieure 30 de I'enceinte de fabrication. Aussi, le volume de circulation V s’étend
autour de cette cloison 76 entre la paroi supérieure 30 de I'enceinte de fabrication et la paroi

intérieure supérieure 60 de la peau intérieure.

[038] En raison de la présence de l'ouverture principale 44 dans la paroi avant de
I'enceinte de fabrication et de I'ouverture frontale 56 dans la paroi intérieure avant 62 de la
peau intérieure et du fait que la paroi supérieure 30 de I'enceinte de fabrication 12 regoit la
(ou les) source(s) d’énergie ou de chaleur 14 et que la peau intérieure 32 comprend une
ouverture supérieure 54 prévue devant la source d'énergie ou de chaleur 14, l'invention
prévoit de préférence que le flux de gaz F issu du dispositif de génération 52 est introduit
entre la paroi arriére 24 de I'enceinte de fabrication 12 et la paroi intérieure arriére 58 de la
peau intérieure. A cet effet, un conduit d’introduction 78 relié au dispositif de génération 52

du flux de gaz F débouche dans la paroi arriére 24 de I'enceinte de fabrication 12.

[039] De préférence, un compartiment électrique 80, c’est-a-dire destiné au logement de
divers cables électriques, étant prévu entre la paroi arriere 24 de I'enceinte de fabrication 12
et la paroi intérieure arriére 58 de la peau intérieure et au-dessus du logement 70 recevant le
dispositif arriere 66 d’entrainement et de guidage, le conduit 78 débouche en partie

supérieure de la paroi arriére 24 de I'enceinte de fabrication 12.

[040] La paroi intérieure avant 62 de la peau intérieure étant ouverte, le volume de
circulation V s’étend entre la paroi arriére 24 de I'enceinte de fabrication et la paroi intérieure
arriére 58 de la peau intérieure, puis entre la paroi supérieure 30 de I'enceinte de fabrication
et la paroi intérieure supérieure 60 de la peau intérieure, puis entre la paroi avant 22 de

I'enceinte de fabrication et la paroi intérieure avant 62 de la peau intérieure pour finalement
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déboucher a l'intérieur de la peau intérieure 32 et au-dessus de la surface de travail 16,

notamment via les lumiéres prévues dans la cloison 72.

[041] Ainsi défini, le volume de circulation V permet donc au flux de gaz F de circuler
entre la paroi arriére 24 de I'enceinte de fabrication et la paroi intérieure arriére 58 de la peau
intérieure, puis entre la paroi supérieure 30 de I'enceinte de fabrication et la paroi intérieure
supérieure 60 de la peau intérieure, puis entre la paroi avant 22 de I'enceinte de fabrication
et la paroi intérieure avant 62 de la peau intérieure pour finalement arriver a l'intérieur de la

peau intérieure 32 et au-dessus de la surface de travail 16.

[042] Grace au volume de circulation V défini par les parois intérieures de la peau
intérieure, le flux de gaz F peut donc protéger efficacement contre la chaleur les trois parois

de I'enceinte supportant la (ou les) source(s) de chaleur ou d’énergie 14.

[043] Afin d’évacuer le flux de gaz F ayant circulé au-dessus de la surface de travail 16 et
ayant été réchauffé par la chaleur C rayonnant depuis cette surface de travail 16, un conduit
d’'aspiration 82 du flux de gaz F traverse la paroi arriére 24 de I'enceinte de fabrication et la
paroi intérieure arriére 58 de la peau intérieure pour déboucher a l'intérieur de la peau
intérieure 32 et au-dessus de la surface de travail 16. Plus en détail et pour une meilleure
aspiration du flux de gaz F, le conduit d’aspiration 82 débouche dans la paroi intérieure
arriere 58 de la peau intérieure sous la forme d’une bouche 84 s’étendant dans la longueur
L10 de la machine 10.

[044] De préférence, le conduit d’aspiration 82 traverse le compartiment électrique 80.

[045] Afin d’avoir un circuit fermé de refroidissement, le conduit d’aspiration 82 est relié au

dispositif de génération 52 du flux de gaz F.

[046] Entre le conduit d’aspiration 82 et le conduit d’introduction 78, le dispositif de
génération 52 comprend de préférence un dispositif de filtration 86 car la fusion de la poudre
génére de nombreuses particules nuisibles au bon fonctionnement de la machine 10, puis un
échangeur de chaleur 88 pour refroidir le gaz filtré, puis un ventilateur 90 pour générer le flux
de gaz F refroidi destiné a étre introduit entre les parois de I'enceinte de fabrication 12 et les

parois intérieures de la peau intérieure, et enfin une vanne 92 permettant de fermer le circuit.

[047] De préférence, pour assurer un bon remplissage du volume de circulation V, le flux
de gaz F est turbulent. A cet effet, le gaz du flux F est introduit dans le volume de circulation
V avec une vitesse comprise entre 5 et 15 m/s et avec un débit compris entre 100 et 300

m®h, la vitesse et le débit du flux F variant entre ces valeurs en fonction du volume de
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I'enceinte de fabrication 12.

[048] En paralléle du circuit du flux de gaz F de refroidissement, le dispositif de génération
52 peut aussi comprendre un circuit d’'un second flux de gaz F’ destiné a évacuer les fumées
issues de la fusion en cours de fabrication. A cet effet, un conduit 94 est relié au ventilateur
90 du dispositif de génération 52 via une vanne 96. Ce conduit 94 traverse la partie
inférieure de la paroi avant 22 de I'enceinte 12 et la partie inférieure de la paroi intérieure
avant 62 de la peau intérieure 32 et débouche de maniére rasante au-dessus de la surface

de travail 16 et a l'intérieur de la peau intérieure 32.

[049] Afin d’avoir un circuit fermé d’'évacuation des fumées, un autre conduit 98 est relié
au filtre 86 du dispositif de génération 52. Cet autre conduit 98 traverse la partie inférieure de
la paroi arriere 24 de I'enceinte 12 et la partie inférieure de la paroi intérieure arriére 58 de la
peau intérieure 32 et débouche de maniére rasante au-dessus de la surface de travail 16 et

a l'intérieur de la peau intérieure 32.

[050] De préférence, le flux de gaz F’ d’évacuation des fumées est laminaire. A cet effet,
le gaz du flux F’ est introduit dans le volume de circulation V avec une vitesse comprise entre
1 et 5 m/s et avec un débit compris entre 20 et 100 m*h, la vitesse et le débit du flux F

variant entre ces valeurs en fonction du volume de I'enceinte de fabrication 12.
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REVENDICATIONS

1. Machine de fabrication additive (10), cette machine de fabrication additive
comprenant une enceinte de fabrication (12) a lintérieur de laquelle au moins une source de
chaleur ou d’énergie (14) est utilisée pour fusionner de la poudre de fabrication additive sur une
surface de travail (16), I'enceinte de fabrication étant formée par au moins un plan de travail
(20), une paroi avant (22), une paroi arriére (24), une paroi latérale gauche (26), une paroi
latérale droite (28), et une paroi supérieure (30), au moins une de ces parois supportant la
source d'énergie ou de chaleur (14) utilisée pour fusionner la poudre de fabrication additive, la
machine de fabrication additive (10) étant caractérisée en ce qu’elle comprend une peau
intérieure (32) placée a l'intérieur de I'enceinte de fabrication (12) devant chaque paroi de cette
enceinte supportant la source d’'énergie ou de chaleur (14) et a une distance (D1,D2,D3) non
nulle de chaque paroi supportant la source d’énergie ou de chaleur (14) de maniére a créer un
volume de circulation (V) pour un flux de gaz (F) entre la peau intérieure (32) et chaque paroi
de cette enceinte devant laquelle cette peau intérieure est placée, et en ce que la machine de
fabrication additive (10) comprend un dispositif de génération (52) du flux de gaz (F) relié au
volume de circulation (V).

2.  Machine de fabrication additive (10) selon la revendication 1, dans laquelle, la
machine comprenant un dispositif d'étalement (38) de poudre sur la surface de travail (16) et un
dispositif de déplacement (40) de ce dispositif d’étalement au-dessus de la surface de travail, le
dispositif de déplacement est placé derriére la peau intérieure (32) dans le volume de
circulation (V) du flux de gaz (F).

3. Machine de fabrication additive (10) selon la revendication 1 ou la revendication 2,
dans laquelle, la source d’énergie ou de chaleur (14) étant supportée par la paroi arriére (24), la
paroi avant (22) et la paroi supérieure (30) de I'enceinte (12), la peau intérieure (32) prend la
forme d’un tunnel s’étendant entre la paroi latérale gauche (26) et la paroi latérale droite (28), et
a une distance non nulle (D24) de la paroi arriére, a une distance (D22) non nulle de la paroi
avant et a une distance (D30) non nulle de la paroi supérieure.

4.  Machine de fabrication additive (10) selon la revendication 3, dans laquelle, la paroi
supérieure (30) de I'enceinte de fabrication (12) recevant la source d’énergie ou de chaleur
(14), la peau intérieure (32) comprend une ouverture supérieure (54) prévue devant la source
d’'énergie ou de chaleur.

5.  Machine de fabrication additive (10) selon la revendication 3 ou la revendication 4,
dans laquelle, la paroi avant (22) de I'enceinte de fabrication (12) comprenant une ouverture
principale (44) refermée par une porte (46), la peau intérieure (32) comprend une ouverture

frontale (56) prévue en face de I'ouverture (44) de la paroi avant de I'enceinte de fabrication.
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6. Machine de fabrication additive (10) selon I'une des revendications 3 a 5, dans
laguelle la peau intérieure (32) comprend une paroi intérieure arriére (58), une paroi intérieure
supérieure (60), et une paroi intérieure avant (62) reliées entre elles de maniére a former un
tunnel, la paroi intérieure arriére (58) étant placée a l'intérieur de I'enceinte de fabrication (12)
devant la paroi arriére (24) de I'’enceinte de fabrication, la paroi intérieure supérieure (60) étant
placée a l'intérieur de I'enceinte de fabrication devant, et donc sous, la paroi supérieure (30) de
I'enceinte de fabrication, et la paroi intérieure avant (62) étant placée a lintérieur de I'enceinte
de fabrication devant la paroi avant (22) de I'enceinte de fabrication.

7.  Machine de fabrication additive (10) selon la revendication 6, dans laguelle le flux de
gaz (F) issu du dispositif de génération (52) est introduit entre la paroi arriére (24) de I'enceinte
de fabrication (12) et la paroi intérieure arriére (58) de la peau intérieure.

8.  Machine de fabrication additive (10) selon la revendication 7, dans laguelle, la paroi
intérieure avant (62) de la peau intérieure étant ouverte, le volume de circulation (V) s'étend
entre la paroi arriére (24) de I'enceinte de fabrication et la paroi intérieure arriére (58) de la
peau intérieure, puis entre la paroi supérieure (30) de I'enceinte de fabrication et la paroi
intérieure supérieure (60) de la peau intérieure, puis entre la paroi avant (22) de I'enceinte de
fabrication et la paroi intérieure avant (62) de la peau intérieure pour finalement déboucher a
l'intérieur de la peau intérieure (32) et au-dessus de la surface de travail (16).

9. Machine de fabrication additive (10) selon I'une des revendications 6 a 8, dans
laguelle un conduit d’aspiration (82) du flux de gaz (F) traverse la paroi arriere (24) de
I'enceinte de fabrication et la paroi intérieure arriére (58) de la peau intérieure pour déboucher a
l'intérieur de la peau intérieure (32) et au-dessus de la surface de travail (16).

10. Machine de fabrication additive (10) selon la revendication 9, dans laquelle le
conduit d’aspiration (82) est relié au dispositif de génération (52) du flux de gaz (F).

11. Machine de fabrication additive (10) selon la revendication 10, dans laquelle le
dispositif de génération (52) du flux de gaz comprend un échangeur de chaleur (88) pour

refroidir le gaz aspiré via le conduit d’aspiration (82).
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