
INTÉGRÉ. RÉSISTANT À L’USURE. FIABLE.

Automatisation intelligente du marquage de pièces

Sécurité des processus et productivité maximales grâce aux solutions innovantes de marquage de 
pièces gravostar pour machines à commande numérique, installations spéciales et robots.



MARQUAGE. ÉBAVURAGE. AUTOMATISATION. PERFECTIONNEMENT.

Une précision qui s’explique d’elle-même – des solutions 
 d’outillage qui rendent votre processus plus intelligent
Lorsque la productivité, la répétabilité et la sécurité absolue 
des processus sont déterminantes, vous avez besoin de 
 solutions qui ne se contentent pas de fonctionner, mais qui 
 réfléchissent avec vous. Nous développons et commerciali-

sons des solutions d’outillage hautement spécialisées qui 
 s’intègrent directement dans vos processus de production 
existants et génèrent ainsi une valeur ajoutée mesurable :

Marquage de pièces intégré au processus – 
 directement sur votre machine à commande 
numérique

Ébavurage automatisé des arêtes non définies 
– sur des machines à commande numérique ou 
des robots

Grâce à nos gravostar technologies, vous marquez 
chaque pièce automatiquement, avec une traçabilité et 
une unicité. 

Sans étapes supplémentaires. Sans erreurs manuelles. 
Sans détours. 

Le résultat : clarté, ordre, sécurité – et un processus de 
production 100 % standardisable.

Qu’il s’agisse de pièces moulées, pressées ou forgées ou 
de contours très complexes : nos outils d’ébavurage 
engraflexx s’adaptent automatiquement aux géométries 
variables. 

Ils éliminent les incertitudes, améliorent la qualité et 
rendent le processus plus robuste, même avec des com-
posants variables. 

Vous transformez ainsi un risque récurrent en une étape 
de travail stable et calculable.
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AUTOMATISATION INTELLIGENTE DU MARQUAGE DE PIÈCES.

Optimisation de votre processus de marquage des pièces

L’outil de marquage gravostar permet de fabriquer et de marquer les pièces en 
une seule étape de processus ; cela signifie que chaque pièce fabriquée sort de la 
machine d’usinage déjà pourvue du marquage souhaité.

Le gravostar s’utilise comme un outil d’usinage conventionnel, principalement 
dans les centres d’usinage et les tours CNC, et permet le marquage pratiquement 
de tous les matériaux usinables jusqu’à une dureté d’environ 62 HRC.

1. Fabrication de pièces

1. Fabrication et marquage de pièces

2. Manutention des pièces

Votre gain de temps = votre bénéfice !

1.Marquage séparé

Vos avantages

Marquage de pièces avec étape de travail séparée

Marquage de pièces avec étape de processus intégrée

Sécurité du processus
Nos solutions répondent à l’un des facteurs décisionnels les plus importants dans le domaine industriel : une sécurité maximale des 
processus.

Rentabilité
Le processus automatisé permet d’économiser une étape de processus : méthode fiable et délais d’exécution plus courts.

Minimisation des erreurs
Aucun marquage oublié ou erroné due à une confusion entre les pièces, car le marquage de pièces fait partie intégrante du 
 programme d’usinage.

Surface d’inscription au choix
Utilisation sur des surfaces usinées ou brutes, droites, rondes ou avec des biseaux, avec compensation automatique des différences 
de dimensions et de position de la surface à marquer.

Pas d’affaiblissement du matériau
Le procédé de marquage Gravostar sans enlèvement de copeaux convient parfaitement aux pièces minces et aux pièces soumises à 
de fortes contraintes, car il ne provoque pas de rupture des fibres du matériau. Le micro-percage est l’un des rares procédés de 
marquage autorisés dans l’industrie aéronautique !

Pratiquement aucun entretien nécessaire
Outils de marquage durables et pratiquement sans entretien, ainsi qu’une durée de vie extrêmement longue des aiguilles de marquage.
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rapidement
Temps d’étiquetage court :

vitesses d’avance possibles  
jusqu’à 5 000 mm/min.

résistant à l’usure
Durée de vie des aiguilles de marquage : 
plusieurs dizaines d’heures d’utilisation.

fiable
Sécurité de processus maximale grâce  
à une méthode sans copeaux combinée 

au contrôle en cours de fabrication.

Marquage par rayage - La méthode simple pour marquer
Grâce à l’aiguille de marquage précontrainte par ressort, aucun entraînement actif de l’aiguille 
n’est nécessaire pour le procédé de marquage par rayage. Dès que la pointe de l’aiguille est 
 appliquée contre la pièce, celle-ci s’enfonce dans la surface du matériau avec une pression de 
précontrainte définie.

Marquage par roulage – Marquages fins pour les exigences 
 esthétiques les plus élevées
La particularité de cette méthode : l’aiguille de marquage précontrainte dans le sens axial, 
 équipée d’une bille en carbure massif pouvant tourner librement. Le contour du marquage est 
créé par la compression du matériau laissée par la bille en carbure qui roule sur la surface du 
matériau.

Walken – Marquage profond avec compensation de distance 
 intégrée
La possibilité de marquer des surfaces brutes ou autres surfaces à écart, en combinaison avec 
une profondeur de marquage importante pouvant atteindre 0,8 mm, rend cette méthode unique. 
Cette technologie ouvre la voie à des applications totalement nouvelles pour le laquage ultérieur 
ou pour les applications dans des environnements abrasifs.

EXCELLENT PROCÉDÉ DE MARQUAGE SANS ENLÈVEMENT DE COPEAUX.

Gammes de produits des outils de marquage de pièces

Gaufrage à l’aiguille – Une méthode haut de gamme offrant de 
 multiples possibilités
Dans le cas du marquage par micro-percussion, la vibration de l’aiguille est générée, selon le 
type, par l’alimentation en liquide de refroidissement ou par l’air comprimé par la broche de la 
machine. Tous les éléments fonctionnels de la commande par impulsion sont intégrés dans 
 l’outil. En raison de la fréquence d’oscillation élevée, les différents points de marquage sont pla-
cés si près les uns des autres qu’ils ne sont plus reconnaissables individuellement. Il en résulte 
un contour de marquage sous forme de ligne continue et en creux. Le marquage par micro-
percussion permet également de créer des points individuels, ce qui est idéal pour la création 
d’une grille pour un code Data Matrix.
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MARQUAGE DE PIÈCES AUTOMATISÉ DANS LA MACHINE-OUTIL.

Gaufrage à l’aiguille

Le déroulement du processus de marquage avec gravostar 
correspond en principe à celui de la gravure, c’est-à-dire que 
le marquage souhaité est effectué par les axes de la machine. 
Cependant, contrairement à la gravure, aucune vitesse de ro-
tation de la broche n’est nécessaire et il est possible de tra-
vailler à une vitesse d’avance beaucoup plus élevée (jusqu’à 
5 000 mm/min).

Principe de fonctionnement du gaufrage à l’aiguille
Contrairement à la gravure, le micro-marquage par micro -
percussion n’entraîne aucun enlèvement de matière, mais seu-
lement un déplacement et un compactage ponctuels et fins de 
la matière. Ceci est rendu possible par le mouvement oscilla-
toire vertical de l’aiguille de marquage. L’oscillation de l’aiguille 
est générée par la commande par impulsion intégrée à l’outil. 
Dès que l’alimentation en air ou le refroidissement interne est 

activé, l’aiguille commence à osciller à une fréquence d’environ 
300 Hz. En raison de la fréquence d’oscillation très élevée, les 
différents points de marquage sont alignés très près les uns 
des autres, de sorte qu’ils ne sont plus reconnaissables indivi-
duellement. Il en résulte un marquage sous forme de ligne 
continue et en creux.

Possibilités de saisie du marquage souhaité
•	 Saisie directe dans le programme de marquage sur la 

 machine-outil
•	 Programmation sur le poste de programmation (CAO/FAO) 

lors de la création du programme d’usinage
•	 Saisie dans un programme de marquage séparé

Bon à savoir !
La particularité des outils de marquage gravostar que nous 
avons développés réside dans leur méthode sans enlève-
ment de copeaux. Le marquage par micro-percussion est 

l’un des rares procédés de marquage autorisés dans 
 l’industrie aéronautique, car il n’y a pas d’enlèvement de 
matière, mais uniquement un déplacement et un compac-
tage de la matière.

Compensation d’écart et déplacement de matière
Les outils Gravostar compensent automatiquement les dif-
férences de dimensions ou les irrégularités de la surface à 
graver jusqu’à 3 mm.

Cela signifie une profondeur de marquage uniforme, même 
sur des surfaces d’inscription non définies (par exemple, 
des pièces moulées rugueuses, etc.).
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GRAVOSTAR – MARQUAGE DE PIÈCES INTÉGRÉ AU PROCESSUS.

Outils à refroidissement par liquide modèle W

Sur le type d’outil gravostar W, la vibration de l’aiguille est générée par l’alimentation en liquide de refroidissement à travers l’IKZ.
Tous les éléments fonctionnels de la commande par impulsion sont intégrés dans l’outil.

Utilisation dans les machines-outils, les tours automatiques, etc. – aucune installation supplémentaire requise.

Modell W-20 WS-20 WSRX-20 WSXP-20

Application surfaces définies irrégularités importantes 
ou écarts dimensionnels, 
par exemple pièces mou-
lées rugueuses, etc.

définit la profondeur d’éti-
quetage prédéfinie (tolérée) 
(par exemple, pièces impor-
tantes pour la sécurité 
dans la construction de tur-
bines, etc.)

marquages plus profonds 
avec des irrégularités plus 
importantes ou des diffé-
rences dimensionnelles, 
par exemple sur des pièces 
moulées brutes, etc.

Pression requise pour le 
liquide de refroidissement

10 – 50 bars 5 – 50 bars 5 – 120 bars 5 – 80 bars

Compensation de  
distance ❶

jusqu’à environ 0,5 mm jusqu’à environ 3 mm jusqu’à environ 3 mm jusqu’à environ 3 mm

Régler l’outil – réduction de pression possible directement au niveau de l’outil

Remarque: ❶ la compensation de distance dépend de la pression de travail disponible sur l’outil

Porte-outil
Emmanchement Weldon étanche pour tige ⌀20 mm. Solutions spéciales avec emmanchement HSK intégré.

Pression du liquide de refroidissement
La pression doit être maintenue constante (la pression existante au niveau de la broche est importante).

Adaptation du liquide de refroidissement
Réglable progressivement ou, idéalement, en continu.

Dispositif de filtration de liquide de refroidissement
Il doit y avoir au moins un filtre standard pour filtrer les particules d’une taille maximale de 80 μm.

Logiciel de marquage
La machine ou le système CAO-FAO doit être équipé d’un programme de gravure (sinon, un logiciel de marquage séparé).

Exigences relatives à la machine-outil CNC
aucune installation supplémentaire nécessaire
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GRAVOSTAR – MARQUAGE DE PIÈCES INTÉGRÉ AU PROCESSUS.

Outils à air comprimé modèle H

Sur les modèles d’outils H, la vibration de l’aiguille est générée par l’alimentation en air comprimé, qui est fournie par la broche 
de la machine. Tous les éléments fonctionnels de la commande par impulsion sont intégrés dans l’outil. 

Utilisation dans les machines-outils, les tours automatiques, etc. – aucune installation supplémentaire n’est nécessaire.

Modell H-20 H-20 PP HRY-20 HRY-20 PP

Application surfaces définies marquages plus profonds 
avec des surfaces régu-
lières, irrégulières ou ru-
gueuses

marquages plus profonds 
avec une profondeur de 
marquage prédéfinie (tolé-
rée) (par exemple, pièces 
importantes pour la sécuri-
té dans la construction de 
turbines, etc.)

marquages profonds avec 
des exigences de qualité 
élevées et une profondeur 
de marquage prédéfinie 
(tolérée) (par exemple, 
pièces importantes pour la 
sécurité dans la construc-
tion de turbines, etc.)

Pression d’air requise 3 – 8 bars 2 – 8 bars 3 – 8 bars 2 – 8 bars

Compensation de  
distance ❶

jusqu’à environ 1 mm jusqu’à environ 3 mm jusqu’à environ 1 mm jusqu’à environ 3 mm 

Régler l’outil – – Régulateur d’air comprimé intégré et réglable avec préci-
sion (pour un réglage exact de la profondeur de marquage 
prédéfinie)

Remarque: ❶ La compensation de distance dépend de la pression de travail disponible sur l’outil.

Porte-outil
Emmanchement Weldon étanche pour tige ⌀20 mm. Solutions spéciales avec emmanchement HSK intégré.

Pression d’air comprimé
La pression doit être maintenue constante (il est recommandé d’installer une vanne de régulation de pression séparée).

Régulation de la pression d’air
Réglage progressif ou, idéalement, continu.

Air comprimé
À sec ou huilé (filtre ou séparateur d’eau non requis).

Logiciel de marquage
La machine ou le système CAO-FAO doit être équipé d’un programme de gravure (sinon, un logiciel de marquage séparé).

Exigences relatives à la machine-outil CNC
aucune installation supplémentaire nécessaire
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GRAVOSTAR – MARQUAGE DE PIÈCES INTÉGRÉ AU PROCESSUS.

Procédure de programmation du code Data Matrix

Options de saisie pour le marquage souhaité

1
Programmation directement  

sur la machine-outil

2
Programmation sur la  

station CAO/FAO

3
Saisie dans un programme  

de marquage séparé

Marquage par micro-percussion Gravostar (Dot peen marking)

 � Les marquages de points et les codes DM ne posent aucun problème avec  
les outils de micro-percussion de gravostar (taille DMC minimale : environ  
8 x 8 mm)

 � La profondeur et la largeur du marquage, le rayon et l’angle peuvent faire 
 l’objet d’une adaptation aux exigences souhaitées.

Procédé de programmation du code Data Matrix

Voies standard

Positions d’arrêt supplémentaires

Surface d’inscription Surface d’inscription

Trajets optimisés pour les 
outils gravostar
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GRAVOSTAR – MARQUAGE DE PIÈCES INTÉGRÉ AU PROCESSUS.

Marquage par rayage

Marquage automatisé « en cours de fabrication » des pièces
La fabrication et le marquage des pièces s’effectuent en une seule étape de processus, c’est-à-dire que chaque pièce fabriquée 
sort de la machine d’usinage déjà pourvue du marquage souhaité.

Outils très faciles à utiliser 
Les outils de la série gravostar R sont très faciles à utiliser 
dans pratiquement toutes les machines d’usinage. 

Il est possible d’apposer des marquages individuels de  manière 
durable sur des surfaces droites ou irrégulières. Aucune 
 vitesse de rotation de la broche porte-outil n’est nécessaire et 
des avances très élevées de plus de 5 000 mm/min sont pos-
sibles.

Procédé identique à celui utilisé pour la gravure 
Le marquage de pièces est réalisé à l’aide d’une aiguille en 
carbure précontrainte qui laisse une fine trace de matière  
aux endroits où elle passe. Les irrégularités de plusieurs 
 millimètres sont ainsi automatiquement compensées. 

Le gravostar est fixé dans le porte-outil et le contour du 
 marquage est tracé par les axes de la machine, comme pour la 
gravure.

Modèle R-20 RM-20 RM-12L

Application marquages plutôt fins avec une 
surface régulière ou irrégulière

construction compacte et courte 
pour des marquages plutôt fins 
avec une surface régulière ou irré-
gulière

construction très compacte (Wel-
don ⌀12 mm) pour des marquages 
plutôt fins avec une surface régu-
lière ou irrégulière

Longueur / Diamètre 152 mm / ⌀40 mm 102 mm / ⌀20 mm 53 mm / ⌀12 mm

Compensation automatique 
de la distance

jusqu’à environ 6 mm jusqu’à environ 5 mm jusqu’à environ 3 mm

Régler l’outil Régler la profondeur de marquage 
à l’aide d’une douille de réglage 
préréglable individuellement ❶

2 profondeurs de marquage 
 réglables différentes ❷

Profondeur de marquage réglable 
individuellement à l’aide d’une vis 
de réglage

Remarque: ❶ avec échelle pour un réglage reproductible de la pression de précontrainte ❷ Force de précontrainte de l’aiguille de marquage  
30 N ou 80 N

Marquage de textes, logos, etc. sur des surfaces 
planes ou non traitées à l’aide d’une aiguille.

Marquage du code Data Matrix ou du code QR 
sur n’importe quelle surface d’inscription à 
l’aide d’un système de micro-percussion.

Marquage de la surface extérieure sur un tour 
automatique au moyen d’un marquage à 
 l’aiguille.
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ENVIRONNEMENT ABRASIF OU PIÈCES PEINTES.

Outil de foulage pour marquages profonds

L’outil de foulage gravostar QP-20
Notre nouvel outil de marquage en profondeur, entraîné par la broche de la machine-outil. Il est 
 principalement utilisé pour le marquage de composants destinés à être utilisés dans des environnements 
difficiles et abrasifs. Il est également idéal pour les marquages de pièces qui seront ensuite peintes ou 
traitées avec de la peinture.

Le marquage des pièces est effectué à l’aide d’un outil rotatif à ressort. La pointe de l’outil (pointe de 
 l’aiguille) présente des surfaces latérales affûtées permettant d’apposer le marquage sur le matériau.  
Il s’agit d’une combinaison de refoulement du matériau et, selon le matériau, d’un usinage par enlèvement de 
copeaux. Dès que la pointe de l’aiguille est appliquée contre la pièce, celle-ci s’enfonce dans la surface du 
matériau avec une pression de précontrainte définie et le marquage peut commencer.

Grâce à la pression de précontrainte constante de l’aiguille de marquage précontrainte dans le sens axial, il 
est possible d’obtenir une profondeur d’écriture constante, même sur des surfaces de marquage irrégulières. 

Application Longueur / Diamètre Compensation automatique de la 
distance

Réglage de la profondeur de 
 marquage

Marquages profonds sur surfaces 
planes et irrégulières

167 mm / ⌀56 mm jusqu’à environ 6 mm Oui, pression du ressort réglable

Divers accessoires disponibles pour les outils de marquage

Aiguilles de marquage de 
 rechange

Manomètre

Supports d’aiguilles allongés

Prises de vue spéciales

Aiguilles plus longues

Solution personnalisée

Angle standard 90° : 60°, 120° ou autres 
angles également disponibles sur 
 demande

Manomètre hydraulique pour le WSRX-20 
et manomètre pneumatique pour le  
HRY-20 / PP

Rallonges d’aiguille standard de +15, +50 
ou +100 mm pour les marqueurs à aiguille 
de type W & H

Fixation standard Weldon ⌀20 – autres 
fixations telles que HSK, Capto, VDI, etc. 
disponibles sur demande

Aiguilles plus longues correspondant au 
porte-aiguille allongé des aiguilles à 
 marquer de type W & H

Nous vérifions la faisabilité technique des 
solutions sur mesure, sans quantité 
 minimale de commande.
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GRAVOSTAR – MARQUAGE DE PIÈCES INTÉGRÉ AU PROCESSUS.

Marquage par roulage

Qualité de marquage inégalée jusqu’à présent

Technologie sans enlèvement de copeaux

Utilisation très simple sur toutes les machines d’usinage

Aucun entraînement à aiguilles nécessaire

Outils de marquage par roulage pour le marquage de pièces intégré
Marquages fins, d’une grande qualité visuelle, absolument sans bavures, grâce à une bille d’estampage en carbure à roulement 
défini.

Modèle RB-20 RMB-20 RMB-20L RMB-12

Spécification Profondeur de marquage 
réglable individuellement à 
l’aide d’une douille de 
 réglage (avec échelle pour 
un réglage précis et repro-
ductible de la pression de 
précontrainte)

Plaque en acier renforcée 
dans la zone de serrage 
(évite toute déformation 
due au serrage). Pression 
de précharge normale de 
l’aiguille de marquage (98 N)

Plaque en acier renforcée 
dans la zone de serrage 
(pour éviter toute déforma-
tion due au serrage). 
 Légère pression de 
pré-serrage de l’aiguille de 
marquage (45 N) 

Construction très com-
pacte avec boîtier en acier 
robuste et queue Weldon 
trempée de ⌀12 mm.

Longueur / Diamètre 145 mm / ⌀40 mm 76 mm / ⌀20 mm 76 mm / ⌀20 mm 64 mm / ⌀14 mm

Compensation automa-
tique de la distance

jusqu’à environ 5 mm jusqu’à environ 4 mm jusqu’à environ 4 mm jusqu’à environ 6 mm

Régler l’outil Régler la profondeur de 
marquage à l’aide d’une 
douille de réglage préré-
glable individuellement ❶

o o o

Remarque: ❶ avec échelle pour un réglage reproductible de la pression de précontrainte
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Possibilités d’utilisation quasi illimitées

Il n’existe pratiquement aucun secteur de l’industrie manufacturière dans lequel nos solutions de marquage ne sont pas déjà 
 utilisées. Vous trouverez ci-dessous une sélection des secteurs types qui utilisent nos solutions.

Les principales pièces d’usure et de rechange
Bien que les outils de marquage gravostar soient conçus pour 
la production en série et ne nécessitent aucun entretien, 
certaines pièces d’usure liées au processus doivent être 
 disponibles en stock afin de garantir le bon déroulement de la 
production.
•	 1 à 2 aiguilles de marquage par machine

Recommandation de maintenance
•	 Nettoyage : élimination régulière des particules ou de la 

poussière.
•	 Contrôle visuel : vérification de l’usure de l’aiguille de 

 marquage.

Demande sans engagement
Examen de faisabilité et recommandation par un technicien d’application.  
Tél. +41 71 940 06 76, e-mail : info@gravostar.com

SEH Technik GmbH – gravostar technologies
Freudenbergstrasse 1, CH-9242 Oberuzwil
Tél. +41 71 940 06 76, info@gravostar.com

Automobiles

Industrie de la défense

Aéronautique et 
 aérospatiale

Technologie dentaire et 
médicale

Châssis et 
 transmissions

Énergie et eau

Construction d’installa-
tions et de machines

Industrie horlogère


