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Les Procédés LORILLEUX

de Traitement de Surface

et Usinage sur Site en Maintenance
et Réparation Industrielles

La maintenance industrielle telle que la congoit LORILLEUX SA
est destinee non seulement & remetire en état, voire sauver,
matériels et équipemenis, mais a le faire dans les meilleures
conditions de prix et délais.Pour satisfaire ces exigences techni-
co-economigues, la société LORILLEUX vous propose

Des interventions sur sites

chaque fois que cela est possible, et principalement dans le
cas d'interventions sur des ensembles complexes, volumineusx,
difficilement démontables et/ou transportables.

Une large palette de procédés de traitement de surface
qui permeattent de résoudre pratiqguement tous les problemes
rencontrés tels que : anticorrosion, rechargement mecanigue,
dureté, antiusure, frottement, continuité électrique, isolation
electrigue, réparalion de chocs et d'impacts etc.

Parmi ces procedes de traitement de surface, nous avons:

B L'électrolyse au tampon, procede electrolytigue sans
immersion de la piéce dans un bain. Les dépots sonlt sélec-
tifs et particulierement adaptés aux interventions sur site.
Les épaisseurs vonl du micron au millimetre (parfois plus) el
satisfont de trés nombreux problémes. Ce procédeé permet le
depdt de tous les métaux usuels et de nombreux alliages
électrolytiques. Il permet aussi I'oxydation anodique de
l'aluminium et des alliages légers.

Principe de I'électrolyse au tampon
dans le cas d'un revétement sur un diamétre intérieur
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M Les dépots physiques viennent ensuite lorsque les épais-
seurs sont plus importantes, ou lorsqu'il s'agit de matériaux
d'apport non déposables par électrolyse (inox, molybdéne,
céramique...) ou encore lorsque le support m'est pas métallique.

LORILLEUX SA maitrise plusieurs types de dépdts physiques :
metallisation par projection thermigue pour des applications
a froid, métallisation par projection et fusion simultanées,
meétallisation par projection thermique plus refusion, et
enfin soudure TIG.

M La rilsanisation des metaux par projection thermique de
poudre de Rilsan (polyamide synthélique) permet d'oblenir
des caracteristiques telles que : resistance a la corrosion, a
l'abrasion, aux chocs, ou bien encore des qualités disolation
électrique, de glissement et d'alimentarité.

M Les résines technigues sont des produits a 2 composants
de polyméres renforcés céramique / acier qui résolvent de
nombreux probléemes de rechargement (dépdls usinables),
d'érosion, de corrosion, d'étancheité, d'abrasion, d'antidéra-
pants,

Une expérience et un savoir-faire en mécanique
et usinage sur site.

Cette activité compléte le traitement de surface ou parfois le
precede. Quelques exemples parmi les plus significatifs

B Rectification sur site d'un revétement sélectif réalisé par
électrolyse au tampon pour le réagréer géométriquement au
reste de la piece. Ou encore rectification sur site d'un revé-
lement réalisé par métallisation pour le mettre a le cote.
Rectification sur site pour retirer un revétement existant,
degrade, avant de le refaire, ou bien pour "blanchir® une sur-
face avant revéterment. Ou enfin modification de machine
par rectification sur site (usinage de gorges par exemple).

B Alesage sur site pour remeltre en geomeltrie un alesage de
bati machine, par exemple, avant de le recharger par l'ung
de nos techniques de traitement de surface,

B Pergage, fraisage sur site pour creer des logements
ou rainures de claveltes etc












