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ÉTUDE DE CAS 
SINTRATEC

FABRICATION ADDITIVE

La technologie de 
frittage laser permet 
aux concepteurs 
qui conçoivent pour 
le secteur médical 
d’imprimer des objets 
en plastique pour des 
études de faisabilité 
dans des délais très 
courts. Les prototypes 
fonctionnels ont en 
grande partie les 
mêmes propriétés que 
les pièces moulées 
par injection. Dans 
cette étude de cas, 
on verra comment 
EEM AG, une société 
Suisse qui développe 
des fauteuils 
ergonomiques sur 
mesure pour traiter 
les douleurs dorsales 
et soulager les 
disques interver-
tébraux arrive à 
gérer un équilibre 
entre la production 
de prototypes et de 
petites séries.

Comment l’impression 3D SLS 
permet de créer de nouvelles 

possibilités en termes de design 
dans la technologie médicale

Cyrill Aemisegger – Chef de 
Technologie chez EEM AG
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EEM AG fabrique divers produits de 
promotion de la santé sous la marque « grow 
concept » qui améliorent le bien-être et les 
performances à la maison, en thérapie ou au 
travail.

« La colonne vertébrale est la clé de la santé», 
rappelle Cyrill Aemisegger, responsable 
du développement, de la technologie et 
de la production chez EEM AG, en citant 
Hippocrate. En plus d’un système de 
sonorisation avec une musique apaisante 
et des arômes relaxants et parfumés, le 
produit phare d’EEM est sa chaise spéciale 
développée et brevetée qui, grâce à un 
procédé innovant, détend le dos en 10 à 20 
minutes. 

Des chaises spéciales pour la 
thérapie d’extension
Il est évident que c’est comme vendre de 
l’eau dans le désert. Les maux de dos sont 
l’une des causes les plus importantes de 
l’incapacité de travailler. En Allemagne, par 
exemple, près d’un adulte sur trois souffre 
souvent ou constamment de maux de dos. 
Au total, ces conditions sont responsables 
d’environ un quart de tous les congés de 
maladie. Cependant, le nombre de cas non 
signalés est élevé, et d’autres maladies 

peuvent également être causées par une 
mauvaise posture. Il peut s’agir de troubles 
oculaires, d’arthrite, de douleurs aux pieds 
ou de troubles du sommeil.

L’un des remèdes est ce qu’on appelle la 
thérapie d’extension, qui a lieu sur des 
chaises de relaxation spécialement conçues 
et réglables automatiquement. Cyrill 
Aemisegger nous explique le contexte dans 
lequel la thérapie se passe : « nous sommes 
dans la salle d’exposition EEM dans un petit 
village du canton de Thurgovie entouré de 
verts pâturages, de vieux pommiers et de 
vignobles - un endroit où l’on ne pense pas 
vraiment au mal de dos. Au lieu de prendre 
des analgésiques, les chaises de culture 
s’attaquent au problème de santé à la 
racine.»

La tension quotidienne fait rétrécir la colonne 
vertébrale de jusqu’à trois centimètres 
au cours de la journée, selon l’activité 
physique. Le traitement sur la chaise grow 
permet à la colonne vertébrale de se dilater 
à nouveau - avec des effets secondaires 
positifs qui favorisent la régénération de 
l’organisme : «les nerfs sont calmés et le 
stress est réduit. Il s’agit d’une courte pause, 
comme de brèves vacances », explique Cyrill 
Aemisegger. 

Application de 
l’impression 3D dans 
le secteur médical
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Comment l’impression 3D 
intervient 
Plus de 20 pièces imprimées par 
chaise

Afin de pouvoir produire directement 
des pièces de n’importe quelle 
géométrie, EEM utilise la technologie 
du frittage laser sélectif (SLS) depuis 
le développement de ses trois 
premiers modèles. Au total, plus 
de 20 pièces imprimées en 3D par 
chaise sont produites à l’aide du 
procédé d’impression 3D SLS. Les 
chaises en sont encore à un stade 
de prototype avancé. Cependant, 
dans les modèles produits 
jusqu’à présent, les composants 
imprimés en 3D ne servent pas de 
bouche-trou aux pièces moulées par 
injection pour la future production 
en série, mais sont pleinement 
fonctionnels. Ils ont en grande partie 
les mêmes propriétés mécaniques et 
visuelles. Associé à la possibilité de 
changer rapidement les géométries 
partielles imprimées, ce procédé 
s’avère être la variante de production 
la plus efficace pour la production 
de petites séries. L’entreprise Suisse 
parvient ainsi à trouver un équilibre 
entre le prototypage et la production 
en petites séries.

En plus des 16 housses de 
protection mobiles, la douille de 
protection électronique, le support 
pour la télécommande et le système 
de déverrouillage rapide astucieux 
pour l’appui-tête interchangeable 
sont frittés au laser. Le point de 
différence est que le support de 
la télécommande présente un 
design moderne qui est directement 
perceptible à première vue.

La raison pour laquelle les technologies FFF 
et SLA ne répondaient pas aux exigences
Cyrill Aemisegger, polymécanicien de formation, 
maîtrise parfaitement les méthodes de production 
conventionnelles. Comme il ne trouvait pas de pièces 
standard à exploiter pour le couvercle électronique, il 
a décidé de fabriquer lui-même certains composants. 
Il n’a pas envisagé le fraisage CNC à cause de la 
limitation technique au niveau de la fabrication des 
composants spéciaux. En 2017, il a commencé à 
explorer l’impression 3D comme solution de fabrication 
de ces pièces.

En étudiant les différentes techniques d’impression 
3D, Cyrill A. a remarqué qu’il avait des exigences 

élevées. Pour lui, la technologie 
FFF (Fused Filament Fabrication) 
n’était pas envisageable en raison 
des structures de support : « le 
post-traitement aurait été trop coûteux 
pour moi », explique-t-il. Même le 
procédé SLA (stéréolithographie) ne 
répondait pas à ses exigences. Les 
pièces imprimées n’auraient pas été 
suffisamment stables mécaniquement 
et auraient dû être retravaillées à 
grands frais. 

Par ailleurs, les systèmes SLS haut 
de gamme étant tout simplement 
trop chers pour une petite entreprise 
comme EEM, l’équipe s’est tournée 
vers l’imprimante 3D « Sintratec S1», 
un système abordable. L’utilisation 
d’une imprimante en interne limitait 
aussi les coûts de production par 
rapport à des pièces qui auraient été 
produits chez un sous-traitant. 

La particularité de la 
technologie SLS 
Le frittage sélectif au laser offre aux 
concepteurs et aux ingénieurs des 
possibilités intéressantes en termes 
de design. Le système de fixation 

rapide de l’appuie-tête en est un 
exemple. Il séduit par son ingéniosité, 
petite mais subtile : la conception 
des deux pièces mobiles imprimées 
l’une à l’intérieur de l’autre ne serait 
possible ni avec un système de 
fabrication conventionnel, ni avec 
aucun autre système d’impression 
3D abordable. L’avantage de cette 
conception est que la fonction 
de verrouillage est également 
assurée avec élégance. «Grâce à 
la technologie SLS, nous pouvons 
mettre en œuvre des conceptions 
plus complexes et les construire 
précisément pour leur fonction », 
poursuit Cyrill Aemisegger.

L’utilisation du Sintratec S1 a eu un 
impact significatif sur l’ingénierie 
d’EEM AG. L’imprimante est utilisée 
jour et nuit dans la production et 
aujourd’hui, la société ne s’imagine 
pas travailler sans cela.
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Farsoon Technologies, headquartered 
in Changsha, China, has announced 
the development of a pure copper 
Additive Manufacturing process using 
the company’s metal laser sintering 
systems. Copper is a soft, malleable, 
and ductile metal with very high 
thermal and electrical conductivity, 
which is widely used in industries such 
as aerospace, automotive, shipbuilding 
and electronics. However, the vast 
majority of copper used in AM is 
currently based on alloys of copper, 
not the pure metal.

Many applications can only be 
unlocked with low-oxygen, pure 
copper. Pure copper has a high laser 
reflectance rate of over 90% with 
standard laser-based AM systems and 
it is difficult for the laser to continu-
ously and regularly melt pure copper 
powder, which leads to issues such as 
interface failure and thermal cracking.

Farsoon develops advanced pure copper 
Additive Manufacturing process

A pure copper heat exchanger with 
complex spiral geometry and a wall 
thickness of only 0.5 mm, produced 
by Farsoon Technologies

In 2017, Farsoon’s Applica-
tion team joined with industrial 
partners to begin developing an 
advanced process to produce pure 
copper additively manufactured 
components. The team conducted a 
large number of tests and obtained 
the appropriate scanning strategies 
and process parameters for pure 
copper. These parameters minimise 
the adverse effects of the high laser 
reflectance of pure copper, in order 
to achieve the perfect part density, 
an optimised AM process, and 
excellent performance.

One of the parts resulting from 
this collaboration was a pure copper 
heat exchanger with complex spiral 
geometry and a wall thickness of 
only 0.5 mm. This part was printed 
as a single piece, resulting in a far 
more efficient heat exchanger than 
that of one made by a traditional 

brazing process. The lightweight 
design reduced weight by over 30% 
and cost by 35%.

The developed process parameters 
work with the full range of Farsoon 
metal AM systems, and can help to 
ensure high-quality, cost-effective 
pure copper processing.

www.farsoon.com     

Is your powder handling process future-proofed? 

Quick and safe transportation of AM powders without stoppages, 
suitable for reactive and non-reactive powders.
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closed-loop powder transfer. 

High-performance sieve unit for qualifying virgin and reclaimed powders, 
ensuring fast, reliable process times with maximum powder yield.
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around the world...

Maximum productivity 

Safeguard operators safety

Reduced manual handling
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The Russell AMPro Sieve Station™ is a highly versatile and automated powder handling 
system, ensuring the highest powder quality, productivity and operator safety is achieved for 
your AM process. 
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with the best solution to meet your powder handling requirements. 
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