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Systemes de mesure a cadre en G
pour 1a mesure d’épaisseur des handes

MICRO-EPSILON

DOMAINES D’UTILISATION PARAMETRES MATERIAUX
Mesure du profil d’épaisseur - Matériau d'une largeur allant jusqu'a 500 mm
+ Dans les laminoirs a chaud et a froid - Matériau d’'une épaisseur comprise

- Dans les installations & fendre entre <1 mm et 50 mm

- Dans les installations de revétement * Précision de mesure a partir de =1 um

- Dans les installations de pliage
- Dans les installations d’étirage

- Dans les installations de dressage
et de découpe



thicknessCONTROL MTS 8202

Les systemes modulaires a cadre en C de la
famille MTS 8202 sont utilisés dans l'industrie de
transformation des métaux pour leur flexibilité
et leur performance. Dans les laminoirs ou les
centres de service, ils permettent d’obtenir des
résultats de mesure extrémement précis et sont
ainsi I'outil essentiel pour réguler la production
et garantir le contrOle de sa qualité.

Précis

Les systemes fonctionnent en mode différen-
tiel, c.-a-d. que chacune des deux semelles
(supérieure et inférieure) du cadre en C est
équipée d’'un capteur de déplacements spéci-
fique a I'application. L'épaisseur du matériau a
mesurer est obtenue en soustrayant la somme
des deux signaux obtenus a la distance séparant
les deux capteurs. Grace aux algorithmes de
traitement des signaux du logiciel d’analyse et
de visualisation, il est possible d'obtenir des
résultats précis, a mieux que le micrometre.

Robuste

Un calibrage rapide et entierement automatique
rend la mesure entierement indépendante des
influences thermiques, fait de ces systemes
I'outil idéal pour une utilisation en environne-
ment industriel rude et prouve par ailleurs leur
précision a tout moment en ligne. Tous les
capteurs utilisés mesurent sans contact, sans
usure et sans rayons d’isotopes ou rayons X. lIs
fournissent ainsi des résultats fiables sur le long
terme, indépendamment des alliages, sans gé-
nérer pour autant de co(ts supplémentaires.

Unique

Série supportant des procédés de mesure phy-
siques divers, thicknessCONTROL MTS 8202
offre une palette unique d'applications dans le
domaine de la mesure d'épaisseur de profils
au sein de I'industrie de transformation des me-
taux.
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La saisie des données s’effectue via un PC industriel
ou un controleur universel compact

INTEGRATION D’INSTALLATIONS

Pour mesurer sur toute la largeur du matériau, il est possible, a I'aide d’axes linéaires, d'élargir le
cadre en C pour en faire un systéme de mesure d’épaisseur positionnable ou méme traversant.
Le logiciel de commande et d’analyse est doté des fonctions nécessaires pour documenter et
analyser en continu la qualité de la production. La communication avec le systéme de guidage de
la ligne de production est assurée par une multitude d'interfaces permettant une intégration sans
difficultés dans la ligne.

PARTICULARITES
- Pas de colits inhérents a des rayons d'isotopes ou des rayons X
- Mesure correcte malgré défaut d'alignement du matériau et ondulation
- Toutes surfaces et tous alliages
- Différentes technologies de capteurs permettant de résoudre une palette unique d’applications
- Triangulation laser point ou ligne
- Mesure capacitive
- Mesure confocale
- Gestion intégrée des outils de controle
- |dentification et signalisation de la présence de salissures restreignant la mesure
- Plusieurs points de mesure a partir d’'un seul PC industriel
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MTS 8202.LLT MTS 8202.K MTS 8202.C MTS 8202.T
Triangulation a faisceau Confocal Capacitif Triangulation laser
laser

La multitude de procédés de mesure disponibles pour I'application permet d’opter pour le systeme le mieux
adapté. Ainsi, la mesure s'effectue sans probléme, quelle que soit l'ouverture d'entrée, I'épaisseur du matériau ou
la nature de sa surface.



Systemes de mesure a cadre en 0

pour la mesure

d’épaisseur des profils
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THICKNES SCONTROL

DOMAINES D’UTILISATION
Mesure du profil d'épaisseur

- Dans les laminoirs a chaud et a froid
- Dans les installations a fendre

- Dans les installations de revétement

- Dans les installations de pliage
- Dans les installations d’étirage

- Dans les installations de dressage

et de découpe

PARAMETRES MATERIAUX

- Matériau d'une largeur allant
jusgu'a 4000 mm

- Matériau d'une épaisseur comprise
entre <1 mm et 200 mm

- Précision de mesure a partir de +5 um




thicknessCONTROL
MTS 8201

Les systemes de la série MTS 8201 se présen-
tent sous forme de cadres en O et sont extré-
mement stables et précis, en particulier lorsqu'il
s’agit de mesurer I'épaisseur des matériaux
extrémement larges. Dans les laminoirs et les
centres de service, ils permettent d’obtenir des
résultats de mesure extrémement précis pour la
régulation de la production et le contréle de la
qualité.

Précis

Les systemes fonctionnent selon le principe de
la traversée en mode différentiel, c.-a-d. que
chacune des deux semelles (supérieure et in-
férieure) du cadre en O est équipée d'un cap-
teur de déplacements spécifique a I'application
monté sur chariot. L'épaisseur du matériau a
mesurer est obtenue en soustrayant la somme
des deux signaux obtenus a la distance sépa-
rant les deux capteurs. Le chariot traversant
est par ailleurs équipé de capteurs laser gran-
de vitesse qui mesurent la largeur du matériau
(dans les installations a fendre, la largeur des
différents anneaux).

Robuste

Outre un calibrage entierement automatique,
les systemes sont dotés en option de cadres
de compensation a variation de température
rendant la mesure indépendante des influences
thermiques. Ceci fait d’eux I'outil idéal pour une
utilisation en environnement industriel rude et
leur permet en outre de prouver leur précision
a tout moment en ligne. Tous les capteurs utili-
sés mesurent sans contact, sans usure et sans
rayons d’isotopes ou rayons X. lls fournissent
ainsi des résultats fiables sur le long terme, qulil
s'agisse d'alliages ou non, sans générer pour
autant de co(ts supplémentaires.

Innovant

Gréace au recours a différents procédés de me-
sure spécifiques aux applications, les appareils
de la famille thicknessCONTROL MTS8201 sau-
ront entre autres vous séduire par I'excellent
rapport de la plage de mesure par rapport au
mouvement vertical inévitable du matériau ou
par la prise en compte du défaut d’alignement
de matériau. Ainsi, ils peuvent répondre de ma-
niere optimisée aux exigences dans le domaine
de la mesure d’épaisseur des profils au sein de
I'industrie métallurgique.

La commande et la visualisation du processus
s’effectuent via le logiciel aux fonctionnalités
étendues

INTEGRATION D’INSTALLATIONS

Pour les différents domaines d’utilisation, le personnel opérant dispose d’outils de visualisation et
de documentation. La multitude des interfaces de communication avec le systeme de guidage de
la ligne de production permet une intégration sans difficultés dans la ligne.

PARTICULARITES

- Pas de colts inhérents a des rayons d'isotopes ou des rayons X
- Différentes technologies de capteurs physiques permettant de résoudre
une palette unique d’applications
- Triangulation laser point ou ligne
- Mesure capacitive
- Mesure confocale

v i .
Capteur de vitesse et de longueur ASCOspeed MTS 8201.LLT MTS 8201.T MTS 8201.C
(en option) pour le contréle de la longueur et la Triangulation a faisceau Triangulation laser Capacitif

synchronisation avec l'arbre couteau laser



ASCOspeed : Gapteur de longueur
et de vitesse sans contact

;

DOMAINES D’UTILISATION

» Régulation d'installations de production complexes

- Laminoirs, cages dégrossisseuses ou cages de traction

- Installations de controle et de revétement

- Installations de découpe, bancs de bobinage, presses a filer les tubes
- Lignes de contrdle, lignes de soudage, lignes de pliage

- Trains a fils et lignes de profilage



ASCOspeed - Ia nouvelle
génération

L’ASCOspeed 5500 est un capteur de vitesse
performant qui a spécialement été développé
pour les applications du secteur métallurgique.
Il fonctionne selon le procédé par groupes de
phases et fait ainsi figure de progres au sein des
techniques de filtration des fréquences locales.
Les surfaces du matériau en mouvement sont
détectées avec précision par la structure a grille
du détecteur et transformées en une fréquence
électrique proportionnelle a la vitesse de I'objet.
L'exécution de cette grille sous forme de struc-
ture de taille microscopique ainsi que le recours
a une LED en guise d'éclairage constituent la
base d'une utilisation universelle, méme sur les
surfaces métalliques trés brillantes ou blanch-

es.

Précis

Des structures de traitement des signaux trés
modernes garantissent une détection pre-
cise de chaque changement de la vitesse du
matériau. Ceci est assuré par un matériel tres
rapide qui se charge d’enregistrer, de contréler
et de condenser les valeurs de vitesse actuelles
jusqu’a des vitesses de matériau de 3000 m/min
max. a la microseconde. C'est uniquement ainsi
qu'il est possible d’obtenir une grande précision
lors des processus d’accélération. Méme pour
le temps de moyennage et d’émission minimal
de 0,5 ms, le capteur fournit un signal de vitesse
fiable.

Robuste

La structure compacte abrite le capteur et
I'électronique dans un boitier robuste et ga-
rantit ainsi une utilisation sans probléme dans
les installations les plus diverses. L'appareil
fonctionne de maniére autonome, se cara-
ctérise par une faible absorption de puissance
et nécessite une alimentation en tension de 24
VDC seulement. Un systeme de surveillance
thermique interne permet lintégration dans la
régulation d'habillages intérieurs climatisés et

PARTICULARITES

augmente ainsi la sécurité de fonctionnement.
Des interfaces uniformes offrent a I'utilisateur
de nombreuses possibilités dans le domaine de
l'automatisation des lignes de traitement.

Supérieur

Les systemes mécaniques traditionnels peuvent
étre remplacés sans la moindre difficulté par
’ASCOspeed 5500. L'appareil est doté d’'une
sortie d'impulsion échelonnable et peut étre
utilisé comme encodeur. Lors de la mesure de
vitesses différentielles, comme c’est le cas pour
la régulation du flux de masse ou du degré de
dressage, le mode synchrone offre des avan-
tages considérables. Grace a une impulsion de
commande a partir de la régulation, plusieurs
appareils peuvent fonctionner de maniére par-
faitement synchrone durant la mesure et fournir
ainsi des résultats plus précis lors des phases
d’'accélération. Le mode maitre-esclave de deux
ASCOspeed autonomes permet désormais
I'émission de la vitesse différentielle sans API
supplémentaire grace a des calculs internes a
l'appareil maitre. Sur les lignes de contrdle, la
mise en circuit commune de plusieurs appareils
simplifie la transmission des informations de
vitesse.

- Fonctionnalités optimales pour une grande performance
- Convivialité d'utilisation grace a une source de lumiere LED sans risques
- Matériel rapide et adapté pour une grande dynamique

- Sélection de la plage de mesure paramétrable

- Traitement des signaux en temps réel avec analyse de plausibilité des signaux bruts

ASCOspeed avec boitier de protection en acier
inoxydable pour une utilisation dans des conditions
environnementales extrémes

MODELES

ASP5500-300-A-0-0-0-0
Version standard

ASP5500-300-A-1-0-0-0
Version dotée d'un ensemble d’extension d’interfaces

ASP5500-300-A-1-S-D-0
Version synchrone avec ensemble d’extension
d’interfaces et reconnaissance de la direction

ASP5500-300-A-1-S-D-E
Version standard, Heavy Duty dans le boitier
de protection en acier inoxydable

ASP5500-300-A-1-M-D-0
Version maitre-esclave avec ensemble d’interfaces
et reconnaissance automatique de la direction
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Systemes optigues d’automatisation
et d’inspection du procedé de soudage

DOMAINES D’UTILISATION

+ Automatisation du processus de soudage
lors de la fabrication de supports, de
pipelines ou lors des procédés de
dissociation

Détection des irrégularités suivantes :

- Absence totale ou partielle de soudure
» Soudure double

- Eclats / laitier

- Porosités

- Soudure trop fine ou trop épaisse

- Position de la soudure

PARAMETRES MATERIAUX

- Idéal pour les surfaces brillantes et mates

- Prise en compte des éléments
géomeétriques tels que les trous et les
aspérités des demi-produits

- Avance allant jusqu'a 1 m par min

- Variation max. de la position des
demi-produits =15 mm



automationCONTROL
WSS 8205.LLT

Les systemes WSS 8205.LLT sont équi-
pés de scanners a triangulation laser. Dans
I'automatisation ou I'inspection des procédés de
soudure, ils génerent des résultats remarquab-
les. lls contribuent ainsi a améliorer I'efficacité
et la qualité.

Précis

Le scanner linéaire a triangulation permet de
mesurer les deux demi-produits a relier ou déja
reliés et d'analyser leurs tolérances de position-
nement. Ainsi, seules les pieces correctement
soudées sont soumises a un usinage ultérieur et
les pieces peuvent étre réajustées avant d'étre
reliées les unes aux autres. Le WSS 8205.LLT de
la famille automationCONTROL est par ailleurs
doté d’une interface reliée au robot de soudage
et calcule la trajectoire que ce dernier doit suivre
durant le soudage.

Robuste

Lorsque les systemes mesurent a proximité
de I'électrode de soudage, ils sont soutenus
par une mécanique spéciale. Cette protection
protége I'optique des étincelles de soudage et
empéche qu'elle soit éblouie par l'arc de lumi-
ére.

Efficace

La connaissance des déformations thermiques
ayant fait leur apparition ainsi que les informa-
tions relatives a la forme de la soudure permet-
tent de tirer d'importantes conclusions en ter-
mes de parametres de soudage. Les systemes
WSS 8205.LLT permettent ainsi de réguler inté-
gralement le processus de soudage et rendent
ce dernier plus rapide et économe en termes
d'énergie. Les scanners laser fournissent des
informations exactes concernant le profil de la
soudure.

INTEGRATION D’INSTALLATIONS

Les scanner laser offrent des donnés de
profil des soudures précises.

Le systeme peut étre couplé en toute simplicité a des systemes de robots divers. Il dispose par
ailleurs d’outils logiciels de visualisation et de documentation du processus surveillé ou automa-

tisé.

PARTICULARITES
- |[déal pour les surfaces mates et brillantes
- Vitesses d’avance élevées possibles

- Prise en compte des éléments géométriques dans les demi-produits
- Tolérances de position mesurables maximales =15 mm

Lefficacité des processus de soudages mécaniques est améliorée par automationCONTROL.
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Systemes de déflectomeétrie
pour I'inspection automatigue
des surfaces hrillantes

DOMAINES D’UTILISATION

Inspection des surfaces réfléchissantes
en vue de détecter

- Soufflures, rayures

- Cloques, défauts au niveau du produit brut
- Traces d’abrasion, cannelures, broutages
* Perles de soudure

- Salissures, empreintes, contacts

PARAMETRES MATERIAUX

- Erreurs d’une taille latérale minimale
de 2 um

- Reproduction 3D locale

- Modes de mesure dépendants et
indépendants des couleurs

- Vastes analyse des défauts et archivage



reflectCONTROL MSS 820X.D

Les systemes de la série MSS 820X.D fonc-
tionnent selon le principe de la déflectométrie a
décalage de phase. lls sont extrémement per-
formants lorsqu'il s'agit d'inspecter les surfaces
réfléchissantes. Ils sont disponibles dans diffé-
rentes formes, répondant ainsi aux différentes
exigences de I'industrie métallurgique.

Précis

L'analyse de la surface par le biais de la déflec-
tométrie permet d’évaluer la déformation de
Iimage renvoyée par un motif connu. Son
fonctionnement est ainsi identique a celui de
I'auditeur humain qui montre l'objet a inspecter
sous son vrai jour et recherche les défauts dans
limage qu'il renvoie.

Robuste

Contrairement au contrdle visuel effectué ma-
nuellement qui se révele étre colteux et long et
qui est soumis a d'importantes oscillations en
termes de reproductibilité au niveau des motifs
limites, les produits de la famille reflectCONT-
ROL jugent rapidement la qualité des surfaces,
de maniére reproductible et objective.

Révolutionnaire

Les systemes et installations de la famille re-
flectCONTROL ne maitrisent pas uniquement
la détection des défauts de surface, mais sont
également en mesure de rendre compte de leur
ampleur et de leur profondeur. Méme les bosses
de grande longueur d’onde sont analysées sans
probléme au micrometre pres.

INTEGRATION D’INSTALLATIONS

Pour les différents domaines d’utilisation, le personnel opérant dispose d’outils de visualisation et
de documentation. La multitude des interfaces de communication avec le systeme de guidage de
la ligne de production permet une intégration sans difficultés dans la ligne.

PARTICULARITES
- Résolution de surface adaptable jusqu'au micrometre
- |déal pour les formes complexes et les matériaux se présentant sous forme de bandes

- Conception modulaire permettant une utilisation dans les chaines de production et dans les
laboratoires

- Inspection objective des surfaces

- Intégration compléte dans la chaine de production

- Interface utilisateur intuitive

reflectCONTROL Robotic pour la détection de défauts
au niveau des carrosseries vernies

(v

MSS 8205.D
reflectCONTROL Robotic

MSS 8206.D
reflectCONTROL Compact

MSS 8200.D
reflectCONTROL Sensor



14

Depuis plus de 40 ans, la société Micro-
Epsilon fait figure de partenaire fiable de
lindustrie lorsquiil s'agit de techniques de
mesure précises pour linspection, la surveil-
lance et lautomatisation. Les systemes et
composants de Micro-Epsilon sont utilisés
dans lindustrie métallurgique et de trans-
formation des métaux afin de rendre la pro-
duction efficace. Les possibilités d'utilisation
des systemes de mesure s'étendent de la
phase de laminage jusqu'au produit final.
L’entreprise moyenne emploie pres de 500
personnes a travers le monde et propose la
plus importante palette d'outils de mesure
en Europe ; qu'il s’agisse d’outils mesurant
épaisseur, largeur, profil et surface, mais
aussi température, longueur et vitesse ou
encore vibrations, secousses, entrefers et
de nombreuses autres grandeurs. Pour de
nombreux constructeurs de machines ou
d’équipements électriques a travers le mon-
de, ces outils constituent des composants
essentiels de leurs produits. Le spécialiste
en métrologie est également connu pour ses
solutions non conventionnelles satisfaisant
aux exigences les plus élevées dans le do-
maine des lignes de traitement. Ceci permet
de concevoir des solutions en un temps mi-
nime et de les régler sur place.

Micro-Epsilon dans l'industrie
de transformation des métaux

Mesure de la planéité dans les laminoirs

Les téles laminées doivent répondre a des exigences croissantes en termes de qualité de surface.
Qu'il s’agisse de toles d’acier, utilisées p. ex. pour les panneaux en acier inoxydable des cuisines, ou
de toles en aluminium utilisées dans le domaine de la construction automobile. Les efforts de traction
énormes pendant le laminage de la téle font courir le risque d'une répartition de la tension différente
sur la largeur de tole et donc le risque de la formation de vagues au bord de la téle. Un procédé déve-
loppé par Siemens permet de soumettre pneumatiquement la téle a des vibrations. L'amplitude de la
vibration est mesurée par des capteurs de déplacement sans contact de Micro-Epsilon Messtechnik,
valeur a partir de laquelle le défaut de planéité est calculé transversalement sur toute la largeur de
la tole. Le principal avantage de cette méthode de mesure sans contact réside dans le fait que la
surface ne subit aucun dommage.

Commande de I'entrainement

des installations de rebobinage

Dans les installations de rebobinage de bandes
métalliques, des bobines sont produites a partir
de bagues métalliques. Les bagues métalliques
sont assemblées bobine apres bobine de ma-
niere a obtenir une bobine de longueur infinie.
Pour détecter la fin des bagues, il est fait appel
a des capteurs de distance laser optoNCDT ILR.
Ce capteur peut détecter des distances allant
jusgu’a 150 m et est souvent utilisé pour mesu-
rer la position des bobines, des grues ou pour
procéder a la mesure de diamétres.

Mesure de la largeur des bandes lors du cisaillage des bandes métalliques

Lors de la production de bandes métalliques, il est souvent nécessaire de rogner les arétes de la
bande. Si la largeur de la bande métallique doit faire I'objet d’'une modification, de nouvelles valeurs
de consigne sont alors transmises a la commande de la machine. Ces nouvelles valeurs une fois dé-
finies, les lames de découpe mobiles s'adaptent automatiquement a la nouvelle largeur de consigne.
Pour procéder a la mesure de la largeur des bandes métalliques, il est fait appel a des capteurs laser
de la série optoNCDT 1700 plage de mesure 500. Le capteur laser mesure sur une cible située sur
chacun des entrainements des lames. La distance entre la cible et les lames ainsi que celle séparant
les deux capteurs laser I'un de I'autre est connue. Ainsi, la largeur de coupe peut étre mesurée par
procédé différentiel.
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Mesure sans contact du taux d’étirement

La production de bandes et de films se carac-
térise a ce jour par des largeurs de bande et
des vitesses de plus en plus importantes. Le
respect d'une planéité parfaitement réguliere
passe par conséquent par une mesure de taux
d’étirement précise et fiable. Dans de nombreux
processus technologiques, I'étirement des fims
et des bandes est la seule possibilité d’obtenir
une parfaite planéité. Afin de garantir la qua-
lité des bandes, leur taux d'étirement doit étre
mesuré et régulé. Un ASCOspeed 5500 esclave
détermine la vitesse actuelle de la bande coté
entrée, avant la zone d’étirement. La vitesse de
la bande étirée est mesurée par un second AS-
COspeed maitre.

Contréle de soudure des tuyaux

De grands tuyaux d'acier sont utilisés pour
l'acheminement des eaux usées, de l'eau, de
I'huile ou des gaz. Par conséquent, il convient
absolument de veiller a I'¢tanchéité de la soudu-
re lors de la production des tuyaux. Le matériau
brut est relié a un tuyau par soudage en spirale.
Jusqu'a ce jour, le positionnement des bandes
de tble s’effectuait manuellement. Or, un tel po-
sitionnement ne permettait pas de disposer les
tuyaux avec précision ; ce qui entrainait des pro-
blémes fréquents. Grace au scanner laser scan-
CONTROL 2710, ce positionnement s'effectue
désormais de maniére automatique. Les infor-
mations de profil calculées sont directement pri-
ses en compte pour le positionnement.

Mesure de vitesse dans les laminoirs

pour la régulation de I'épaisseur

L’épaisseur de la bande sortante au moment du
laminage est calculée a partir de I'épaisseur de
bande entrante ainsi que de la vitesse d'entrée
et de sortie conformément a la loi de la cons-
tance volumique dans la déformation, ce qui
permet de calculer les valeurs de correction
appropriées pour les actionneurs. Une mesure
d’épaisseur extrémement précise ainsi qu’une
mesure de vitesse fiable sans glissement sont
les conditions a la réalisation de ce concept mo-
derne de régulation.

Mesure exacte de la vitesse des

bandes pour les lignes de découpe

Des cisailles longitudinales destinées a fendre le
matériau en bande sont utilisées pour la quasi-
totalité des matériaux lors de I'ajustement. Les
principaux criteres sont la qualité des arétes au
terme de la coupe et le résultat d’embobinage
avec une image d’embobinage aigue et des
diametres de bobines importantes. Ceci requiert
une mesure exacte de la vitesse actuelle des
bandes. Du fait de son mode de fonctionnement
sans contact et de sa possibilité d'interface per-
formante, ’TASCOspeed est de préférence utilisé
comme maitre de vitesse sur les convoyeurs a
bandes. L’appareil mesure depuis une distance
de 300 mm et n'est ainsi pas trop proche de la
bande.



Sous réserve de modifications /Y9762354-A011011DGO

Vue d‘ensemble des capteurs et systemes de mesure de Micro-Epsilon

Capteurs de déplacement, de distance, de
longueur et de position

Capteurs a courants de Foucault

Capteurs optiques et laser

Capteurs capacitifs

Capteurs inductifs

Capteurs a fil tendu

Micrometres laser grande vitesse

Scanners a ligne laser

Traitement d‘images et systemes

Atensor, Austria
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ME Inspection, Slovakia

Capteurs et systemes de mesure de
température sans contact (pyrometres)
Caméras infra-rouges

Capteurs statiques infra-rouges
Pyromeétres a main

MICRO-EPSILON

Au sein du groupe d’entreprises, MICRO-EPSILON
Systemtechnik est spécialisée dans les solutions
systeme métrologiques. Les trois composants
essentiels Métrologie, Logiciel et Mécanique sont
développés et fabriqués sur trois sites différents.
Toutes les compétences essentielles ainsi que le
savoir-faire en découlant proviennent d’une union
d’entreprises, ce qui se reflete dans des produits
innovants et fiables.

MICRO-EPSILON FRANCE
Le Parc Club Université

29 rue Jean Rostand
F-91893 Orsay Cedex

Tel. +33 169 35 52 00

Fax +33 1 69 41 95 05
france@micro-epsilon.com
www.micro-epsilon.fr

Machines et systémes de mesure intégrés
pour plastiques et extrusion

pour feuillards et laminés

pour pneumatiques et bandes de caoutchouc
pour composants mécaniques

(paliers, sieges etc.)

verre et verre formé



