
Projet FAMIX - Développement de mélangeurs de fluides complexes 
pour la fabrication additive responsable
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La fabrication additive (FA) émerge comme une alternative prometteuse 
aux méthodes traditionnelles pour la production de pièces en polymère 
et la construction de maisons. Cependant, son utilisation dans les élasto-
mères et le BTP est encore récente, avec peu de retours d'expérience et 
de références sur les buses de mélange pour élastomères peu réticulés. 
De plus, la maîtrise de la rhéologie des mortiers cimentaires pour l'im-
pression 3D à grande échelle reste un défi majeur. 

L’objectif principal du projet FAMIX, financé par la Région 
Centre-Val de Loire, est de développer deux buses extrudeuses équi-
pées d’un système de mélange en continu.  

Deux matériaux sont étudiés dans le cadre de ce projet

Elastomères classiques peu 
réticulés

Mortiers cimentaires à base 
de sable recyclé

Définir une approche permet-
tant l’impression 3D et la 
vulcanisation simultanée 
des élastomères classiques

Nouvelles contributions dans la FA 
des élastomères ! Envisagée dans le cadre de ce projet

Formulation complexe et coûteuse

Deux approches dans la lit-
térature

Confectionner un matériau 
thixotrope

Aucune approche dans la 
littérature

Injecter des adjuvants avant 
l’extrusion

3. Démarche adoptée

Etat de l’art Verrous scientifiques dans la FA d’élastomères et de bétons

Conception Prototypes Tests Modifications Production

Jusqu’à optimisation

Etape 1

Etape 2

4. Exemple de simulation : mélangeur statique

2. Cahier des charges pour les mélangeurs

Plusieurs entrées pour permettre de 
créer des gradients de propriétés et de 
teinte 

Mélangeurs dynamiques

Volume de mélange le plus restreint 
possible pour offrir une meilleure ré-
solution d’impression

Réutilisation des rebus de production 
d’élastomères et de sable recyclé lors 
de malaxage

Développement durable

M2

M1

Conception Simulation numérique

Jusqu’à optimisation

Modifications Production
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Entrée 2
Mortier 2

Entrée 1
Mortier 1

Mélangeur
statique
n = 12

0,20 s 0,35 s 1,60 s 2,90 s 5,30 s

Fig. 1. Séquence de simulation du mélangeur à différents instants

Fig. 2. Indice de malaxage de Lacey en fonction de la position des éléments
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ML - valeur moyenne (Dp = 2 mm)

ML = 1 (mélange parfait)

ML - valeurs extrêmes (Dp = 2 mm)

ML - valeur moyenne (Dp = 1 mm)

ML - valeurs extrêmes (Dp = 1 mm)


