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CONCEPTION DES ARMATURES   

POUR CERAMO-METAL   

   
   
   

PROBLEME LIE AU DISIGN DES ARMATURES   

ET AU CDT   

   

D’après les travaux de Vikery et Badineli, 60 à 65% de la liaison 

céramométallique est due à des forces de compression, faisant entrer ici les points 

dépendants du C.D.T et de la forme des structures métalliques.   

  

Pour pouvoir être mise en compression, la masse céramique doit être soutenue par 

une armature capable de favoriser et d’améliorer ces contraintes, les forces de 

compression étant toujours dirigées vers la pièce métallique.   

  

Cette relation s’effectue dans la phase de refroidissement du matériau, mais peut 

se poursuivre bien longtemps après lors du glissement de cristaux de la céramique 

les uns par rapport aux autres et ce jusqu’à l’état d’équilibre stable.   

  

La masse céramique est directement liée aux surfaces d’appui et de contact avec 

l’armature.   

La forme de l’armature devra alors permettre d’optimiser la mise en compression 

et augmenter ainsi la qualité de la liaison. Une chape homothétique réaliser à 

partir d’un wax-up prend la tout son sens.                                                                          

(Une réduction a la forme de la dent pour soutenir la masse céramique dans la zone occlusal) 

  

A l’opposé, si celle-ci présente des arêtes ou des angles vifs, la mise en 

compression créera alors des tensions responsables des « effets de coin » 

favorisant la propagation d’une éventuelle fissure a la masse totale.                  

(Loi de Griffith)   

   

Contrôle des épaisseurs    
Si une infrastructure n’est pas suffisamment rigide, elle subit des déformations qui 

provoquent la fracture de la céramique. Du choix de l’alliage dépendront les 

épaisseurs minimums à lui accorder :   

1. 0.25 à0.35 pour les alliages non précieux   

2. 0.35 à 0.50 pour les alliages précieux.   
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