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Piéces techniques par fabrication additive céramique (stéréolithographie)

PRINCIPE

La fabrication additive constitue une avancée significative pour
I’élaboration d’objets en céramiques, matériaux réputés difficiles a
mettre en forme. La stéréolithographie est la technologie additive la
plus avancée actuellement en termes de finesse, d’états de surface et
de caractéristiques mécaniques des pieces élaborées.

Ce procédé exploite une résine photopolymérisable contenant une
dispersion de grains céramiques. Sous I'effet d’'un rayonnement UV
distribué sélectivement (par un laser ou un projecteur) il est possible
de reproduire I'objet désiré couche apres couche. La piéce ainsi
élaborée subit un traitement thermique de déliantage puis de frittage
qui consiste a évacuer la résine pour ne conserver que la matiere
céramique fonctionnelle.

MATIERES PREMIERES

La stéréolithographie est particulierement bien adaptée a la fabrication d’articles constitués de céramiques
oxydes telles que I'alumine, la zircone ou la silice. Dans le cas présent, les articles ont été réalisés au départ
d’une résine commerciale d’alumine.

TECHNOLOGIE UTILISEE

L’équipement mis en ceuvre est une machine de stéréolithographie céramique de type ADMAFLEX 130

(société ADMATEC). Cette machine exploite un projecteur DLP haute résolution pour assurer la consolidation
des couches (d’épaisseur comprise entre 25 um et 100 um) et intégre un dispositif de recyclage de la résine
qui la rend trés économe en matiére premiére. Le volume de fabrication de la machine est de 90 x 50 x 200
mm? et la vitesse de fabrication est de I'ordre de 20 mm/heure.

RESULTATS

A l'issue du déliantage et du frittage, les propriétés physiques et mécaniques des piéces frittées sont

généralement comparables a celles de pieces obtenues selon des procédés traditionnels. Dans le cas
présent, les pieces fabriquées en alumine présentent une densité de 98% de la densité théorique et une
résistance a la rupture optimale qui dépasse 400 MPa*.

*Valeur dépendante de la gé¢ométrie, de la dimension de I'objet et de son fini de surface.
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