
Acier carbone Acier Inoxydable Alliage léger Gamme usuelle Gamme large (Découpe exceptionnelle) Largeur Longueur

Plasma air

Procédé de découpe thermique
65 à 200 Ampères 1

Air comprimé

✔

★★★★★

- Dépouille (~ 3°)

- Bavures si machine pas à vitesse optimale

- Rugosité modérée

- Retard de coupe = angles arrondis

- Conicité des trous à prendre en compte

- Faible coût d'exploitation

- Qualité acceptable dans l'ensemble

✔

★★★★★

- Oxydation

- Dépouille (~ 3°)

- Bavures si machine pas à vitesse optimale

- Rugosité importante

- Retard de coupe = angles arrondis

- Conicité des trous à prendre en compte

- Faible coût d'exploitation

- Qualité nécessitant un nettoyage systématique des 

champs (oxydation)

✔

★★★★★

- Dépouille (~ 3°)

- Bavures si machine pas à vitesse optimale

- Rugosité plutôt élevée

- Retard de coupe = angles arrondis

- Conicité des trous à prendre en compte

- Faible coût d'exploitation

- Qualité acceptable dans l'ensemble

0,5 - 40 Jusqu'à 50 mm De 1500 à 5000 mm De 3000 à XXL

Perçage mécanique

Taraudage

Fraisage

Chanfreinage

Marquage

Système d'aspiration nécessaire

Consommables

Cout de l'air comprimé

Changement des caractéristiques métallurgiques 

sur les bords coupés

Plasma Haute Définition

Procédé de découpe thermique
130 à 800 Ampères

2

Gaz de coupe (Air, Oxygène, Azote, Argon-Hydrogène)

+ Gaz de protection (Air, Azote, H2, Ar, F5, H35, (Eau))

✔

★★★★★

- Légère dépouille (< 1°)

- Faibles bavures si machine pas à vitesse optimale

- Rugosité faible

- Retard de coupe = angles arrondis

- Trous conité gérée par CAD/CAM selon diamètre/épaisseur

- Coüt exploitation selon charge machine

- Proche qualité laser

✔

★★★★★

- Dépouille (~ 3°)

- Faibles bavures si machine pas à vitesse optimale

- Rugosité faible

- coupe ''blanche''

- Retard de coupe = angles arrondis

- Trous avec conicité prononcée

- Coüt exploitation selon charge machine

- Pas d'oxydation car possibilités d'utiliser des gaz 

neutres

✔

★★★★★

- Légère dépouille (< 1°)

- Faibles bavures si machine pas à vitesse optimale

- Rugosité moyenne

- Retard de coupe = angles arrondis

- Conité gérée par CAD/CAM selon 

diamètre/épaisseur

- Coüt exploitation selon charge machine

- Pas d'oxydation car possibilités d'utiliser des gaz 

neutres

0,5 - 50 Jusqu'à 150 mm De 1500 à 5000 mm De 3000 à 50000 mm

Perçage mécanique

Taraudage

Fraisage

Chanfreinage

Marquage

Système d'aspiration nécessaire

Consommables

Cout des gaz

Oxycoupage

Procédé de découpe thermique
/ 2

Oxygène + gaz comburant, Acétylène, propane

✔

★★★★★

- Nettoyage de la croute oxydée nécessaire pour soudures ou 

peintures.

- Légère dépouille (< 1°)

- Faible coût d'exploitation

- Qualité acceptatble dans l'ensemble

X X 20 - 300 De 1500 à 3000 mm De 6000 à 50 000 mm

Perçage mécanique

Taraudage

Fraisage

Marquage

Jusqu'à 8 têtes d'oxycoupage

Consommables

Cout des gaz

Laser fibre

Procédé de découpe thermique
2 à 12 KW 1

Oxygène, Azote

✔

★★★★★

- Performant VS plasma jusqu'à 15 mm

- Légère dépouille (< 1°)

- Investissement lourd

- rugosité plus prononcée sur épaisseurs > 12 mm

- trous de diamètre < épaisseur

- Epaisseurs > 10 mm , vitesses en baisses

- Epaisseurs <= 8 mm, vitesses comparables au plasma

✔

★★★★★

- Performant VS plasma jusqu'à 15 mm

- Légère dépouille (< 1°)

- Investissement lourd

- rugosité plus prononcée sur épaisseurs > 12 mm

- trous de diamètre < épaisseur

- Epaisseurs > 10 mm , vitesses en baisses

- Epaisseurs > 5 mm, vitesses comparables au plasma

- Pas d'oxydation coupe N2

✔

★★★★★

- Performant VS plasma jusqu'à 15 mm

- Légère dépouille (< 1°)

- Investissement lourd

- rugosité plus prononcée sur épaisseurs > 12 mm

- trous de diamètre < épaisseur

- Epaisseurs > 10 mm , vitesses en baisses

- Epaisseurs <= 8 mm, vitesses comparables au 

plasma

0,5 - 20 30 De 1500 à 3000 mm De 3000 à 12 000 mm Gestion automatique des tôles Consommables

Jet d'eau

Procédé de découpe mécanique
Jusqu'à 6150 bars 0

Aucun, Utilisation d'abrasif dans l'eau

✔

★★★★★

- Procédé lent

- Cout d'entretien élevé

- Légère dépouille selon paramètres (< 1°)

- Epaisseur maxi 100 mm

- Qualité gérée selon base de données - de moyenne à 

excellente

✔

★★★★★

- Procédé lent

- Cout d'entretien élevé

- Légère dépouille selon paramètres (< 1°)

- Epaisseur maxi 100 mm

- Qualité gérée selon base de données - de moyenne 

à excellente

- Pas d'altération thermique du matériau

✔

★★★★★

- Procédé lent

- Cout d'entretien élevé

- Légère dépouille selon paramètres (< 1°)

- Epaisseur maxi 100 mm

- Qualité gérée selon base de données - de 

moyenne à excellente

0,5 - 100 De 1000 à 3000 mm De 1000 à 12 000 mm

Chanfreinage

Tête plasma

Marquage

Usinage mécanique

Ajout de plusieurs têtes de découpe

Possibilité de tête plasma (Dualine)

Système nécessitant de nombreuses révisions

Fatigue mécanique dut aux très hautes pressions

Nettoyage de l'abrasif récolté par la table de 

découpe

Cout de l'abrasif

A prendre en compteAjouts possiblesProcédé Gaz mis en œuvre dans le procédéGamme
Épaisseur de coupe Format de tôleQualité de coupe / Avantages - Inconvénients


