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Contexte

»* Utilisation de la céramique technique dans la fabrication de prothese dentaire (propriétés mécaniques intéressantes, biocompatible, ...)

* Difficulté dans la mise en forme des protheses

o micro-fraisage sur céramique partiellement frittée
o Usinage laser sur céramique « crue » (pas de contact, non-abrasif, pas d’usure d’outils,...)

Objectif

s* Compétitivité de I'usinage laser en céramique « crue » par rapport au micro-fraisage en céramique pré-frittée

L'usinage laser dans la ceéramique « crue » Le micro-fraisage dans la céramique pre-frittée

Optimisation de différentes trajectoires Optimisation des parametres de coupe

Modélisation numérique du process

Hypothese: Pas d’enlevement de matiere, laser simplifie, ... Couple Outil-Matiere

** Céramique Y-TZP = Matériau ductile (Renforcement par durcissement)
B Application d’'une Norme pour matériau ductile: NF E66-520

Modele FEV =  Matériau: Y-TZP pré-fritté
Type élément: Rectangulaire

=  Matériel: Céramique Y-TZP
=  Diametre laser: 45 um
= Vitesse de lasage: 800 mm/s

g Nombre éléments: 121104 - Pressage uniaxial 33 Mpa
" Frequence: 18 kHz | " Pressage isostatique 195 Mpa
= Surface traitée: Imm x 1mm = Température de chauffe: 900°C
= Temps de chauffe: 2h
Méthode de comparaison *»* Détermination des parametres de coupe optimaux
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Comparaison de l'usinage laser et le micro-fraisage
Meétrologie
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m) Optimisation de la technologie laser
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