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Mise au point de poudres céramiques adaptées au cold spray
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Préparation des substrats

Substrats en TA6V, texturés par laser selon les
parametres suivants = rugosité plus fine et réguliere
que par sablage = adhérence facilitée.

Parametres de la texturation laser (Nd:YAG)
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Les particules sans traitement thermique (a) sont aciculaires tandis que celles qui ont
été calcinées (b) ont une forme plutot sphérique. Cette morphologie a I'échelle .

Dépots obtenus

nanomeétrique aura son importance lors de I'impact de la poudre sur le substrat.
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Résultats de mesure de surface spécifique en | w
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brute = Conservation des propriétés de la poudre, pas de contraintes résiduelles, ...

Conclusion et Perspectives

» Deux poudres d’HAp tres différentes, en terme de morphologie et de » Expériences complémentaires sur ces poudres, et poudre supplémentaire avec
cristallinité projetées par cold spray traitement thermique intermédiaire

» Selon DRX, poudre de départ et dépots de méme nature > microstructure » Tests de vitesse et étude de splats pour mieux comprendre les phénomenes
et phases initiales conservées avec le cold spray mis en jeu lors de I'impact

> La géométrie et la densité des nanoparticules est un parameétre clé pour » Substrat revétu d’une sous couche de titane (moins dur) pour faciliter
obtenir un dépot épais et continu I'adhésion

» Trouver un compromis entre I'obtention d’un dépot épais et continu et la
cristallinité
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