
n Objectifs : modélisation des 
interactions particule-substrat, 
développement de paramétrie
procédé.

Procédés innovants pour la maitrise des propriétés en service
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Revêtement  - Cold Spray

Fabrication additive métallique – procédé DED

Impact Cuivre – Cuivre à 457 m.s-1, comparaison expérimental/calcul SPH-EF [Profizi2016]

n Objectifs : maitrise de l’état résiduel de pièces métalliques fabriquées additivement pour 
garantir leur vie en service.

n Machine ouverte de FA métal Direct Energy Deposition (projection de poudre coaxialement au 
faisceau laser) instrumentable et adaptable à façon. 

n Mesures physiques multimodales in situ en temps réel : 
n thermographie proche IR, 
n topographie, 
nDIC…
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n Modèles numériques aux 
échelles pertinentes selon les 
quantités d’intérêt visées :

nCouplages thermique-
matériau-mécanique pour 
alliages à durcissement 
structural.

Traitement thermique laser AA 6061T6, laser défocalisé (3kW, 5mm), stratégie en spirale.
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n Modèle thermo-
mécanique à 
l’échelle de la pièce. 
Prédiction de l’état 
de  contraintes 
résiduelles

nCalculs temps réel par 
abaques numériques 
HOPGD.
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nVers le contrôle temps réel du procédé pour maitriser les 
propriétés du matériau et de la pièce
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n Objectifs : modèle prédictif du procédé et 
validation expérimentale.

Collaboration

N. BoissonEC, T. ChaiseEC

(MULTIMAP) 

n Modèles numériques SPH-EF et EF-EF décrivant les 
bandes de cisaillement et l’adhésion cohésive particule-
substrat.
nVérification et développement de paramétrie procédé 

numériquement et expérimentalement. 
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Etude de paramétrie pour revêtement chrome pur sur substrat Zircalloy

Collaborations

Equipement Cold Spray 
acquis à l’INSA-Lyon grâce 
au soutien de

nCompréhension de l’interaction bulle-paroi
n Dispositif expérimental reproduisant les conditions du WCP
nComparaison calcul CFD – expérience
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