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Benôıt Mansoz∗1, Hugo Sistach2, Lionel Marcin3, Emmanuel Fessler3, Henry Proudhon1,
and Vincent Maurel1

1Centre des Matériaux – Ecole Nationale Supérieure des Mines de Paris, Université PSL, CNRS, 63-65
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Résumé

Les procédés de fabrication additive comme le Laser Powder Bed Fusion (LPBF) génèrent
des défauts spécifiques (1). Ces défauts, notamment des pores gazeux et des manques de
fusion, constituent de potentiels sites d’amorçage de fissure. Dans le cas présent, le procédé
LPBF est utilisé pour générer des défauts artificiels, internes ou surfaciques, et ainsi car-
actériser l’influence de tels défauts sur les vitesses de propagation de fissure en fatigue (2).
Le cas d’application est l’Inconel 718-LPBF, avec des essais de fatigue à grand nombre de
cycles (HCF) à température ambiante et haute température. Pour suivre la propagation de
fissure, plusieurs techniques ont été utilisées en parallèle. Pour les fissures surfaciques, le
suivi des fissures a été fait avec la technique de différence de potentiel électrique et avec une
caméra haute résolution. La propagation des fissures internes a été suivie par la technique
de différence de potentiel électrique et par tomographie RX pour des essais interrompus. Un
comptage de stries de fatigue a également été réalisé après rupture pour obtenir une mesure
locale de la vitesse de propagation de fissure (3). La connaissance de la morphologie de la
fissure permet d’estimer l’amplitude du facteur d’intensité de contrainte ∆K, en s’appuyant
sur les techniques de maillage conforme des fissures (module Z-Crack dans Z-Set).
Le couplage des différentes techniques permet de mettre en évidence que la vitesse de prop-
agation de fissure est plus lente dans le cas des défauts internes que pour les défauts sur-
faciques. Cet écart, observé même à température ambiante, peut notamment s’expliquer par
les atmosphères différentes des défauts internes (argon emprisonné durant la fabrication) et
surfacique, exposé à l’air. La comparaison aux résultats de la littérature permet d’évaluer
l’effet respectif du mode de fabrication, de l’environnement, de la température et des effets
de surface libre.
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