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AVEC LE SOUTIEN DU FONDS EUROPEEN DEVELOPPEMENT REGIONAL 

PRINCIPE 
L’usinage  fin  des  céramiques  dans  les  domaines  horloger  et  joailler 
reste problématique compte tenu de  la dureté de ces matériaux. En 
raison  d’efforts  mécaniques  importants,  l’usinage  conventionnel  à 
l’état  pré‐fritté  ou  dense  limite  la  résolution  des  pièces  fabriquées. 
L’usinage  laser  sur  la  céramique  crue  en  présence  d’un  additif 
absorbant  résout  ces  limitations.  En  permettant  une mise  en  forme 
rapide  (les  taux  d’ablation  sont  analogues  au  micro‐fraisage 
conventionnel)  précise  et  sans  contact  l’usinage  laser  offre  de 
nouvelles  perspectives  pour  la  fabrication  des  pièces  d’habillage 
(cadrans, carrures) et de mécanismes pour l’horlogerie  

MATIÈRES PREMIÈRES 
Le procédé mis en œuvre est compatible avec toutes les céramiques oxydes (alumine, zircone, ZTA …) y 

compris en présence de pigments de coloration (ex : zircone noire). 

TECHNOLOGIE UTILISEE 
La poudre céramique fait l’objet d’un traitement préalable qui consiste à lui adjoindre un additif assurant un 

excellent  couplage optique avec  le  rayonnement  laser.  La poudre est ensuite pressée pour  l’obtention de 

bruts d’usinage. Les pièces usinées dans les bruts subissent enfin un traitement classique de déliantage et de 

frittage qui confère à la céramique ses propriétés finales.  Les objets usinés et frittés peuvent faire l’objet de 

traitements de finition de type sablage ou tribofinition par exemple. 

RÉSULTATS 

A l’issue du frittage,  les propriétés physiques et mécaniques des 
céramiques  sont  comparables  à  celles  issues  de  procédés 
conventionnels. 
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