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,A฀ DÏCOUVERTE฀ DU฀ LASER฀ REMONTE฀ AUX฀ ANNÏES
SOIXANTE�
$ES฀ APPLICATIONS฀ PRATIQUES฀ TELLES฀ QUE฀ LA฀ MESURE
�SURFACE�฀LONGUEUR�฀ALIGNEMENT	�฀LES฀TÏLÏCOMMUNI

CATIONS�฀L�IMPRESSION�฀LE฀SOUDAGE�฀LE฀PER AGE฀ET฀LA
GRAVURE฀ POUR฀ LES฀ MÏTAUX฀ SONT฀ DÏCOUVERTES฀ TRÒS
RAPIDEMENT�
,E฀ DÏVELOPPEMENT฀ INDUSTRIEL฀ DE฀ LA฀ TECHNIQUE
LASER฀ DANS฀ LA฀ MÏTALLURGIE฀ ET฀ LA฀ MÏCANIQUE฀ A
DÏMARRÏ฀ AU฀ MILIEU฀ DES฀ ANNÏES฀ ��฀ ET฀ CONNAÔT
AUJOURD�HUI฀UN฀ESSOR฀IMPORTANT฀DANS฀DES฀MILIEUX
COMME฀ L�AUTOMOBILE�฀ L�AÏRONAUTIQUE฀ MAIS฀ AUSSI
DANS฀ DES฀ MÏTIERS฀ PLUS฀ TRADITIONNELS฀ ET฀ MOINS
MÏCANISÏS฀COMME฀LA฀BIJOUTERIE�

,E฀ RAYON฀ LASER฀ EST฀ UNE฀ SOURCE฀ DE฀ LUMIÒRE
MONOCHROMATIQUE฀ DE฀ HAUTE฀ ÏNERGIE฀ QUI�฀ SI฀ ELLE
EST฀ABSORBÏE฀PAR฀DE฀LA฀MATIÒRE�฀ÏCHAUFFE฀CELLE
CI
EN฀LUI฀TRANSMETTANT฀CETTE฀ÏNERGIE฀LUMINEUSE฀SOUS
LA฀ FORME฀ D�ÏNERGIE฀ CALORIFIQUE฀ INTENSE�฀ %N
FONCTION฀ DU฀ NIVEAU฀ DE฀ L�ÏNERGIE฀ TRANSMISE�฀ LE
MATÏRIAU฀ S�ÏCHAUFFERA฀ PLUS฀ OU฀ MOINS฀ CE฀ QUI
CONDUIRA฀Ì฀LAISSER฀QUELQUES฀TRACES฀�GRAVURE	฀OU฀Ì
FONDRE฀LE฀MATÏRIAU฀�SOUDAGE฀ET฀DÏCOUPE	�

0OUR฀ GÏNÏRER฀ UN฀ RAYON฀ LASER฀ IL฀ FAUT฀ EXCITER฀ UN
SOLIDE฀ �RUBIS�฀VERRE฀DOPÏ฀AU฀NÏODYME�฀ETC���	฀OU

UN฀ GAZ฀ �HÏLIUM
NÏON�฀ #/� ETC��	฀ AVEC฀ DE฀ LA
LUMIÒRE฀ POLYCHROMATIQUE�฀ ,ES฀ COUCHES
ÏLECTRONIQUES฀DES฀ATOMES฀DE฀LA฀MATIÒRE฀OU฀DU฀GAZ
VONT฀RECEVOIR฀CETTE฀ÏNERGIE฀LUMINEUSE฀ET฀S�EXCITER�
ILS฀VONT฀PASSER฀Ì฀DES฀NIVEAUX฀D�ÏNERGIE฀SUPÏRIEURS
MAIS฀VITE฀ RETOMBER฀Ì฀ LEUR฀NIVEAU฀D�ORIGINE฀CETTE
FOIS฀CI฀EN฀ÏMETTANT฀UN฀PHOTON฀ �CONSTITUANT฀DE฀ LA
LUMIÒRE	฀ REPRÏSENTATIF฀ DE฀ L�ÏNERGIE฀ LUMINEUSE
CAPTÏE฀AU฀DÏPART฀PAR฀L�ÏLECTRON�

#E฀ PHOTON฀ ET฀ SES฀ MULTIPLES฀ CONFRÒRES฀ SERONT
CAPTÏS�฀ CONDENSÏS฀ PAR฀ DES฀ SYSTÒMES฀ OPTIQUES
COMPLEXES฀ ET฀ ACHEMINÏS฀ PAR฀ L�INTERMÏDIAIRE
D�UNE฀ FIBRE฀ OPTIQUE฀ VERS฀ UNE฀ TÐTE฀ LASER฀ QUI
PERMETTRA฀ DE฀ DIRIGER฀ LE฀ FAISCEAU฀ OBTENU฀ ET฀ DE
RÏGLER฀SON฀DIAMÒTRE�
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Il s’applique a de multiples opérations :

➔ Réparation de produits brisés :

Soudage d’un maillon de chaîne, d’un joint 
préalablement brasé, d’un anneaux ressort sur 
une chaîne, d’une bélière ouverte.....
L’avantage du laser dans ce cas est la rapidité 
d’exécution du soudage, le fait qu’il n’y ait pas
nécessité d’apport et l’accessibilité du rayon
dans des zones cachées.

➔ Réparation des fontes contenant des porosités :

Le trou est préalablement comblé par fusion 
des bords, puis une mise à niveau est
effectuée en utilisant un fil d’apport d’un
alliage de même nature que l’alliage du bijou.
L’avantage du laser dans ce cas est

essentiellement lié au fait de la non nécessitée
de démonter les pierres ou perles du bijou et
la non agression des brasures en cascades
précédentes sur le bijou.

➔ Refaçonnage des produits :

Des éléments du bijou peuvent être
refabriqués, par exemples la griffe d’un chaton 
à partir d’un fil.

➔ Fabrication des produits :

Le laser peut faire partie intégrante du
processus de fabrication, par exemple dans la
fabrication de chaîne ou la tête laser est
placée en aval du formage et asservi à la
cadence.
Moins mécanisé le laser peut souder des 
maillons de bracelet ou de collier qui placés
sur des support sont manoeuvrés
manuellement sous le faisceau.

LE SOUDAGE LASER EN BIJOUTERIE

LAMPES
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MIROIR RÉFLÉCHISSANT

CRISTAL

MIROIR SEMI-RÉFLÉCHISSANT

SYSTÈME OPTIQUE COMPLEXE

FIBRE OPTIQUE

LENTILLES DE
FOCALISATION TÊTE LASER

FAISCEAU
LASER FIAL

PIÈCE À SOUDER
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Les paramètres influant sur la soudure laser sont :
le diamètre du rayon = D
la puissance de lampe = P
la durée d’exposition au rayon = T

L’énergie envoyée sur la pièce est le produit de la
puissance de lampe par le temps d’exposition.
Elle est exprimée en Joules.

La soudure obtenue (diamètre et profondeur) sera
fonction du diamètre de rayon sélectionné :
pour une puissance et un temps donnés, l’énergie
correspondante sera répartie sur le diamètre
considéré donc plus ou moins concentrée en
fonction de celui-ci, donc l’échauffement plus ou
moins profond.

D’autre part les métaux ont la faculté d’absorber
la lumière plus ou moins bien.
De même les états de surface brillant reflètent
plus la lumière que les mats.
Il s’en suivra un échauffement plus ou moins
important donc une soudure plus ou moins large
et profonde.

L’expérience nous amène à établir un classement
de la faculté d’absorption de la lumière par les
alliages précieux et si l’on se place dans le cas
d’une soudure de diamètre 0,5 mm l’énergie à
développer sur la pièce pour souder un joint de
0,5 mm d’épais est d’environ en fonction des
alliages de :

Ce tableau nous montre que les alliages précieux
ont des comportements au soudage assez
différents et que la puissance à développer par le
laser n’est jamais supérieure à 4 KW pour des
soudures standards rencontrées dans la
bijouterie.

Une astuce facilitant le soudage consiste à
noircir les pièces à l’endroit de la soudure pour
faciliter l’absorption du rayon, ce procédé
permet notamment dans le cas de l’argent
d’abaisser l’énergie nécessaire de 40%.

Le Service Technique.

LE SOUDAGE LASER ET LES MÉTAUX PRÉCIEUX :

ALLIAGE ENERGIE EN JOULE

● Or dentaire base palladium 5
● Or gris palladié 7
● Or gris sans Pd 10
● Or vert>Or jaune 15
● Or rouge et Platine 20
● Alliages argent. 35

Diamètre 1

Diamètre 2

LE FACIÈS DES SOUDURES
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