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La fabrication additive par le procédé Laser Powder Bed Fusion (LPBF) consiste à réaliser un objet
métallique couche par couche : suite à un dépôt de poudre sur le couche précédente, un laser apporte
de l’énergie en se déplaçant le long d’une trajectoire et le refroidissement entrâıne la solidification. Bien
que permettant plus de liberté dans le design, ce procédé est aussi à l’origine de défauts de qualité
(dilatation thermique, contraintes résiduelles par exemple) [3, 5]. Ces défauts étant intrinsèquement liés
à la répartition de l’énergie déposée, la trajectoire du laser est déterminante. La plupart des travaux
à ce sujet s’intéressent à des trajectoires basées sur des motifs prédéfinis (zigzag ou offset du contour
par exemple) [4]. Nous proposons dans ce travail d’appliquer des outils liés au controle optimal [6] et à
l’optimisation de forme [1] pour une détermination plus ”systématique” de la trajectoire.

Un modèle macroscopique ainsi que des contraintes adaptées ont tout d’abord été définis en deux di-
mensions, dans le plan de la couche. Certes simplifié, ils permettent la mise en place d’un algorithme
d’optimisation ainsi qu’une analyse physique des résultats. Le cas stationnaire a ensuite été étudié avec
l’utilisation de l’optimisation de forme pour améliorer la trajectoire, définir la puissance du laser le long
de celle-ci. Un couplage entre l’optimisation de la forme construite par ce procédé couche par couche et
la trajectoire a aussi été réalisé afin de construire des critères liant une ”bonne forme” et une ”bonne
trajectoire”. Enfin, le cas non stationnaire est considéré [2].
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