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Voir sur nos lignes de production l’
èquipement de la C25, au cours de
toutes ces annèes, a toujours ètè un
moment gratifiant et de satisfaction
sincère, mÍme au fil des ans, quand les
lignes anguleuses et lourdes d’un design
dèsormais ancien donnaient l’intuition
de la manière selon laquelle de jeune
promesse, notre petit bijou se
transformait en une vielle dame toujours
gagnante.
Bien sùr, parce que cette machine est
vraiment un bijou, de par ses prestations
et de par sa fiabilitè.
Penser renouveler un succès de ce
genre a vraiment ètè un beau dèfi.
Comment est-il possible díamèliorer
quelque chose qui fonctionne si bien?
Il a fallu du temps et beaucoup d’
imagination pour rèussir à la rendre plus
performante, mais notre nouvelle
chanfreineuse a rèussi à dèpasser
toutes les attentes. La nouvelle C25 de
la maison Sertom est en effet nèe.
Il suffit d’un coup d’úil pour comprendre
que les changements sont nombreux:
les nouvelles couleurs, mais surtout les
dimensions et les lignes plus souples.
Le premier vrai avantage pour la gestion
de líusine est la diminution de
líencombrement, un plus obtenu gr‚ce
au nouveau rèducteur èpicycloìdal avec
moteur hydraulique qui règle la rotation:
il est maintenant commandè non plus
par une centrale hydraulique mais par
un nouveau système intègrè qui englobe

pompe, èlectrovalve et rèservoir. De là
viennent les volumes rèduits de la partie
supèrieure.
Un groupe unique donc, qui devient
aussi particulièrement simple à gèrer
en phase de maintenance.
Et comme cela ne suffisait pas, la
particularitè de ce système intègrè offre
aussi la possibilitÈ de renverser la
machine sans quíil y ait de fuites díhuile.
Caractèristique particulière non
indiffèrente si líon considère que bien
souvent, lorsque líon travaille des tòles
de grandes dimensions, il est
paradoxalement plus simple de retourner
la machine!
Nous avons donc conìu la C25 pour
quíil soit possible de la tourner de 180∞:
le b‚ti se dètache et gr‚ce au crochet
prèvu à cet effet, on la fait tourner sur
elle-mÍme en la soutenant simplement
avec le pont-roulant.
Et il ne síagit là que des nouveautÈs
les plus importantes pour la Nouvelle
C25 Sertom : notre nouvelle
chanfreineuse est dotèe de deux
vitesses de rotation, ràussit à faire des
chanfreins jusqu’à 25 mm sans besoin
díutiliser les coùteux aspirateurs
traditionnels de fumèe díoxycoupage et
en revendant le rebut en ferraille.
En somme, reconcevoir la C25 a
vraiment ètè un dèfi passionnant et nous
pouvons maintenant dire que nous
avons rèussi à rèpèter un succès
consolidè.

Nouveau  C25
Rèpèter un succès, un dèfi qui
nous a passionnè.



GUIDES DIRECTS : la rotation du rouleau
supèrieur est donnèe par des moteurs
hydrauliques à accouplement direct à piston
radial et par une unitè de rèduction de la
vitesse èpicycloìdale pour une efficacitè
supèrieure.  Complètement hydraulique!
Pas de rèducteurs! Peu de maintenance!

SYSTEMES HYDRAULIQUES : Ils sont dotès
de tubes rigides et d’un seul collecteur monobloc
pour rèduire les vibrations, les raccords et la
maintenance. Líalimentation de rotation et de
poussèe utilise des groupes moteur/pompe
sèparès pour une alimentation à 100 % durant
la rotation et le cintrage simultanès.

ROULEMENTS : Tous les rouleaux sont
montès sur pivot sur des roulements à billes
sphèriques à rouleaux à double couronne à
alignement automatique et autonettoyants.

CADRE DE COMMANDE PLC: les
systèmes PLC Siemens permettent un
èquilibrage de prècision des rouleaux en
toutes conditions de chargement.
L’èquilibrage èlectronique ne demande
pas de maintenance et nía pas de pièces
mobiles.

LES ROULEAUX SUPERIEURS
INTERCHANGEABLES à diamètre rèduit
peuvent tre installès rapidement et avec
facilitè gràce à notre design simplifiè Quick
Change Out prèsent sur toutes les
machines.

FREINS : Les deux rouleaux
infèrieurs sont libres et dotès
de freins automatiques qui se
bloquent durant le laminage.
Les freins èvitent le patinage
et amèliorent le prè-cintrage
pour les plans non cintrès les
plus petits.

LES COMMANDES A CONTROLE
NUMERIQUE en option peuvent vous
assister dans l’automation du cycle de
travail et utilisent pour l’utilisation lourde,
les encodeurs placès sur le rouleau
supèrieur comme illustrè. .

PANNEAU DE CONTROLE Toutes
les unitès EMO sont dotèes de
panneau interface opèrateur
graphique, ècran tactile LCD pour
visualiser et contròler les positions
des 3 rouleaux, les correcteurs
díinclinaison des rouleaux, les
conditions de fonctionnement y
compris la pression opèrationnelle,
les voyants indicateurs, les alarmes
et líauto-diagnostique de routine.
Commandes à contròle numèrique
en option. .

Entrada
Chapa

Calandrado

Aliniamento
Chapa

Segundo
Curvado

Primer
Curvado

Fin do Proceso
Cono Terminado

Fin do proceso 15 minutos!

EMO
Les machines EMO permettent la rèduction
des extrèmitès plates non cintrèes jusqu’à 1,5
fois l’èpaisseur de la plaque. Les plans non
cintrès se rèfèrent toujours à l’èpaisseur, à la
limite d’èlasticitè, au diamètre et à la largeur
de la tòle.



PRE-CITNRAGE
Les machines EMO
permettent la rèduction
des extrèmitès plates non
cintrèes jusqu’à 1,5 fois
l’èpaisseur de la plaque.
Les plans non cintrÈs se
rèfèrent toujours à
l’èpaisseur, à la limite
dìèlasticitè, au diamètre
et à la largeur de la tòle.

Les rouleaux infèrieurs du système EMO
peuvent tre positionnès de façon à en
augmenter la distance par rapport au centre,
en multipliant les avantages mÈcaniques dans
le laminage jusqu’à presque doubler ceux de
la capacitè de prè-cintrage.

Les 3 rouleaux sont règlables à des positions
contròlèes à l’ècran. Les rouleaux latèraux
peuvent Ítre positionnès de façon interne sous
le rouleau supèrieur, pour un prè-cintrage
optimal sur les deux extrèmitès de la tòle, sans
retirer le matèriel de la machine.

Le prè-cintrage EMO produit un mouvement
moins important de la contre pointe parce que
le rouleau se dèplace lègèrement vers le bas.
La tòle n’est pas “lancèe” vers le haut comme
sur les machines à quatre rouleaux, ni inclinèe
vers le sol de la zone de travail comme sur les
unitès à 3 rouleaux à crocage double.

Le rèsultat est un fonctionnement plus sùr et
moins de prèoccupation pour la manipulation
du matèriel.

Le rouleau supèrieur EMO se dèplace en haut
et en bas et peut tre utilisè comme une presse
traditionnelle.  Cet avantage est apprèciable
quand on calibre ou que l’on re-lamine les
cylindres, et spècialement avec des tùles d’une
grosse èpaisseur. L’utilisation du rouleau cintreur
supèrieur de EMO comme presse, permet de
former des cònes presque à 100% de la capacitè
de la machine. Le rouleau supèrieur et les
rouleaux latèraux sont dotès d’une capacitè
díinclinaison pour la production de cènes.

La gèomètrie EMO permet une extraction
horizontale aisèe des pièces laminèes parce
que la distance d’ouverture entre le rouleau
supèrieur et les rouleaux infèrieurs est plus
ample par rapport à celle des machines à quatre
rouleaux. Le toboggan en descente EMO se
baisse en position horizontale pour une extraction
sùre et rapide des tubes.

Gràce à la translation horizontale des rouleaux
latèraux, les machines EMO ont des hauteurs
de travail infèrieures et demandent des fosses
moins profondes et souvent plus ètroites par
rapport aux modèles à 3 ou 4 rouleaux à double
crocage.

Le laminage de cùnes sur les machines EMO
est aisè, gràce à la capacitè des machines
díincliner le rouleau supèrieur sur l’axe vertical
et les rouleaux infèrieurs sur líaxe horizontal.
Sur les pivots portants des deux rouleaux
infèrieurs sont prèsents des dispositifs de
contraste conique qui distribuent de faèon plus
efficace la force latèrale qui est exercèe le long
des bords infèrieurs des cùnes de petites
dimensions.

Il est possible de concevoir des manipulateurs
de soudage pour effectuer le soudage alors
que les tubes sont sur le rouleau; il est possible
d’ajouter des manipulateurs de jonction pour
le soudage par points des tubes dans la
machine.

Sertom conçoit et rèalise des machines
personnalisèes pour les applications
spècifiques du client qui peuvent comporter
des systèmes complètement automatisès,
petits ou grands, des machines prè-
tensionnèes pour des longueurs allant
jusqu’è 30°, des presses à emboutissage et
des bordeuses pour la rèalisation
d’extrèmitès soudèes et  bien plus encore!



Sertom/AMBAU
une question de confiance

La ligne de calandrage pour tours èoliques
commandèes par la sociètè Ambau, sociètè leader du
marchè allemand dans la construction de b‚tis pour
aèrogènèrateurs, est en fonction.

C’est la deuxième fourniture de ce type que nous
rèalisons pour la sociètè Ambau, la première remontant
à 2001, pour l’ètablissement de Grafenhainichen,
dèdièe à la construction de b‚tis pour tours InShore.
A líèpoque, elle avait ètè èquipèe díune EMO 30-60
et d’une 30-35.
La nouvelle fourniture, dèdièe à la construction de
tours HoffShore, a demandè un èquipement de plus
grand poids avec des machines aux caractèristiques
encore plus performantes.

La fourniture prèvoit un couple de calandres EMO qui
constitue une ligne complète pour la prèparation de
viroles de diffèrents diamètres.
La première EMO, la plus grande, est une Emo 30-
100 pour le pliage de tèles d’une èpaisseur de 75 mm
avec un diamètre de virole de 7 mètres.

La seconde, une EMO 30-50 pour èpaisseur de 40
mm toujours avec un diamètre de 7 mètres.
La complexitè du travail et la variabilitè des dimensions
qui doivent Ítre traitèes par ces machines soulignent
líèquipement particulier de la sèrie wind tower pack :
les bras laèraux à double articulation avec
manipulateurs hydrauliques permettent un mouvement
aisè et fonctionnel de la virole en faisant abstraction
des dimensions de la tòle et du diamètre à obtenir.
Considèrant la longueur non indiffèrente des tòles à
travailler, un tapis à rouleaux motorisè d’une longueur
de 24 m. a ètè prèparè.

Les machines ont ètè installèes auprès du siège du
nouvel ètablissement de Cuxhaven.
La fourniture  nous a ètè attribuèe après un appel
díoffres qui nous a prèfèrè à la concurrence pour la
validitè de notre projet. Ce qui a fait la diffèrence, outre
à la fiabilitè confirmèe des calandres EMO, conìues et
produites par la Sertom, a ètè l’ètude de faisabilitè
pour l’optimisation des flux de travail à l’intèrieur d’une
structure construite ex novo.
Après l’installation, deux techniciens ont ètè envoyès
par notre siège en Italie ainsi qu’ un technicien de
langue maternelle allemande qui fait rèfèrence à la
HANS-WERNER ESCHENBRUCHER, notre rèfèrent
historique pour le marchè allemand.

L'installation, qui fonctionne depuis le 1er dècembre
2008, travaille dèsormais à plein règime, a la grande
satisfaction de toutes les rèalitès intèressèes à sa
rèalisation.


