
Les procédés de fabrication 

moderne : fonte, sertissage, 

polissage

Bijouterie

Niveau du cours : Bac+1

Ecole De Commerce De Lyon

Date : Septembre 2025

1



Dates clés de la bijouterie 
moderne

1850

Diffusion des premières techniques de fonte 
industrielle

1920

Standardisation des premiers sertissages 
mécaniques

1950

Généralisation des machines de polissage en 
production

2005

Intégration de l'impression 3D et du prototypage 
rapide
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Comparaison pertinente

Approche traditionnelle

Forte valeur ajoutée main

Variabilité dimensionnelle

Délais plus longs

Approche moderne outillée-numérique

Meilleure maîtrise des tolérances

Reproductibilité de petites séries

Délais de mise au point réduits

Sans exclure les finitions manuelles
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À retenir

L'évolution de la bijouterie, de l'artisanat à l'ère numérique, a fait de la conception 3D le pilier central des décisions techniques et esthétiques.

Artisanat pur

Fondé sur le savoir-faire manuel, chaque 
pièce est unique.

Ère mécanique

Les machines introduisent la 
standardisation et augmentent la 
production.

Intégration du numérique

La modélisation 3D (CAO, impression 3D) 
devient essentielle, favorisant l'innovation et 
la personnalisation.
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Mini synthèse

Conception 3D

Précision et personnalisation accrues dès 
la conception.

Fabrication assistée

Production rapide et reproductible via 
l'impression 3D.

Contrôle qualité

Assurance d'une géométrie parfaite et 
d'assemblages fiables.

Finitions artisanales

Concentration du savoir-faire humain sur 
la touche finale.

Innovation matériaux

Découverte et utilisation de nouveaux 
alliages et composites.

Durabilité

Optimisation des processus pour une 
production écoresponsable.
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Les procédés de fabrication en bijouterie

Introduction de la notion

Trois procédés structurent la chaîne : fonte (mise en forme), sertissage (fixation des gemmes), polissage (finition et éclat).

Fonte

Mise en forme du métal

Sertissage

Fixation des gemmes

Polissage

Finition et éclat
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Développement pédagogique 
détaillé 3 Fonte (casting)

Procédé et Géométries Complexes

La fonte consiste à couler un métal en fusion dans un moule (cire, résine 
imprimée). Ce procédé permet de créer des géométries complexes et des 
ajourages pour alléger la pièce, tout en garantissant la répétabilité.

Importance de l'Alliage

Le choix de l'alliage est crucial. Il influence directement la fluidité du métal 
en fusion, le retrait dimensionnel lors du refroidissement, et la dureté finale 
de la pièce.

Qualité du Moule et Gestion Thermique

La qualité du moule et une maîtrise précise de la gestion thermique sont 
déterminantes. Ces facteurs sont essentiels pour éviter les défauts 
courants comme les porosités et les retassures, assurant ainsi l'intégrité et 
l'esthétique de la pièce.
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Exemple concret / analogie pédagogique 3 
Fonte

Imaginez la fonte comme préparer un gâteau. La "recette" correspond à l'alliage de métal choisi (or, argent, etc.), chaque ingrédient 
influençant le goût et les propriétés finales. La "température" du four doit être précise, car elle détermine la cuisson parfaite, évitant que la 
pâte ne brûle ou ne reste crue. Enfin, le "moule à pâtisserie" donne la forme désirée au gâteau, tout comme le moule de coulée définit la 
géométrie de votre pièce de bijou. Chaque élément doit être maîtrisé pour obtenir un résultat délicieux et visuellement parfait.

L'alliage : La "Recette" du Bijou

L'alliage métallique est la "recette" du bijou. Comme pour une pâte à 
gâteau, le choix des composants (or, argent, platine) est crucial. 
Chaque ingrédient de l'alliage apporte des propriétés spécifiques 
(couleur, dureté, fluidité), influençant la qualité et la forme finale. Un 
mauvais alliage, comme une pâte mal dosée, entraînera des 
imperfections.

Le moule et la température : La "Forme" et 
la "Cuisson"

Le moule est votre moule à pâtisserie, définissant la forme exacte du 
bijou. Un moule défectueux mènera à une pièce déformée. La 
température de fusion est la "cuisson" : trop haute, le métal est 
endommagé ; trop basse, il ne remplit pas le moule, créant des défauts. 
La maîtrise de ces éléments est essentielle pour un résultat 
impeccable.
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Développement pédagogique détaillé 3 Sertissage (setting)

Le sertissage est l'art d'immobiliser une gemme dans une monture par déformation contrôlée du métal. Crucial pour la sécurité et l'éclat de la pierre, il utilise diverses techniques.

Objectifs Clés

Le sertissage assure la sécurité mécanique de la gemme, la protégeant des chocs et de la 
perte. Il optimise également sa mise en valeur optique, permettant une transmission 

maximale de la lumière et mettant en évidence la symétrie de la pierre.

Techniques Courantes

Clos : Le métal enveloppe entièrement la gemme, offrant une protection maximale.

Griffes : De petites griffes maintiennent la gemme, maximisant l'exposition à la lumière.

Pavé : Multiples petites pierres sont serties côte à côte, créant une surface étincelante.

Rail : Les gemmes sont insérées dans des rainures ou rails, offrant une ligne continue 
de pierres.

Étapes Clés du Processus de Sertissage

1

 Préparation des Assises

Cette étape implique le forage, l'alésage et le fraisage du métal pour créer un logement 
parfaitement adapté à la gemme. Les assises doivent être précises pour assurer un 

ajustement stable et sécurisé de la pierre.

2

Centrage et Calage

La gemme est soigneusement positionnée dans son logement. Il est crucial de s'assurer de 
son alignement parfait et de sa stabilité avant toute déformation du métal, garantissant ainsi 

l'esthétique et l'intégrité de la monture.

3

Pression Maîtrisée et Finition

Le sertisseur applique une pression contrôlée pour déformer le métal et immobiliser la 
gemme. Cette étape est suivie d'une finition méticuleuse, incluant le polissage et le 

nettoyage, pour révéler tout l'éclat de la pierre et du bijou.
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Exemple concret / analogie pédagogique 3 
Sertissage

À l'image d'un siège auto solidement arrimé : la pierre ne doit ni vibrer ni être comprimée au point d'ébrécher ses arêtes.

Préparation des Assises : L'Ancrage

Comme on prépare le siège de voiture pour un siège auto, le métal est 
précisément foré et fraisé. Cela crée un logement parfaitement adapté 
à la gemme, essentiel avant toute fixation.

Centrage et Calage : Le Positionnement

De même que le siège auto est positionné avec soin, la gemme est 
délicatement centrée et calée dans son logement. Cet ajustement 
minutieux garantit son alignement et sa stabilité.

Pression Maîtrisée et Finition : La Sécurité 
Finale

L'application d'une pression contrôlée pour fixer le siège auto est 
similaire à celle du sertisseur. Le métal est déformé avec précision 
pour immobiliser la gemme, suivi d'une finition méticuleuse pour 
révéler l'éclat du bijou.

Cette analogie illustre la précision et la maîtrise technique du 
sertissage, garantissant la sécurité de la gemme et la beauté du bijou 
final.
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Développement pédagogique détaillé 3 Polissage 
(Polishing)
Le polissage est crucial en joaillerie pour révéler l'éclat maximal du métal en supprimant les micro-rayures et homogénéisant la surface.

Les Séquences Clés du Polissage

Émerisage

Élimine défauts et rayures profondes avec des 
abrasifs progressifs.

Pré-polissage

Affine la surface avec pâtes intermédiaires, prépare 
au lustrage final.

Lustrage

Phase finale pour le brillant miroir, utilise des pâtes 
très fines et disques doux.

Types de Rendu et Facteurs Clés

Le polissage permet d'obtenir un rendu brillant miroir ou des finitions mates (satinage/brossage).

Propreté des Outils

Évite la contamination et les rayures.

Choix des Abrasifs

Essentiel pour chaque étape et métal.

Pression de Contact

Maîtrisée pour une surface uniforme et éviter la surchauffe.
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Comparaison des Procédés Clés en Joaillerie

La création d'un bijou de qualité irréprochable repose sur la coordination parfaite de la fonte, du sertissage et du polissage.

Fonte

Le métal liquide est coulé dans un moule pour la 
forme initiale du bijou.

Précision : Création de géométries 
complexes.

Productivité : Idéale pour la production en 
série.

Intégrité : Maintien des propriétés du métal.

Sertissage

Art de fixer les pierres précieuses, déterminant 
sécurité et brillance.

Sécurité : Ancrage solide des gemmes.

Lumière : Maximisation de l'éclat des 
pierres.

Esthétique : Contribution au design global.

Polissage

Touche finale qui révèle l'éclat miroir et le 
confort du bijou.

Qualité : Reflet du savoir-faire et finition haut 
de gamme.

Confort : Surface douce et agréable au 
porter.

Signature : Confère le caractère final du 
bijou.

L'Importance Cruciale de la Coordination

La réussite d'un bijou réside dans l'intégration harmonieuse de ces procédés. Une imperfection à une étape compromet le résultat final, rendant la 
coordination et la communication entre artisans essentielles pour garantir l'excellence et éviter les retouches coûteuses.
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À retenir

La fabrication de bijoux est un processus complexe qui repose sur la maîtrise de plusieurs techniques fondamentales. Les trois piliers essentiels 
abordés sont la fonte, le sertissage et le polissage, chacun jouant un rôle crucial dans la qualité et l'esthétique du produit final.

Fonte

La fonte est la première étape pour donner 
forme au bijou. Elle permet la création de 
géométries complexes et assure la 
productivité en série tout en maintenant 
l'intégrité des propriétés du métal.

Sertissage

Le sertissage garantit la tenue et la mise en 
valeur des gemmes. C'est l'art d'immobiliser 
la pierre de manière sécurisée, maximisant 
ainsi sa brillance et son éclat par une 
transmission optimale de la lumière.

Polissage

Le polissage est la touche finale qui confère 
la finition et la brillance miroir au bijou. Il 
élimine les micro-rayures et uniformise la 
surface, révélant la qualité et le savoir-faire 
du bijou, tout en assurant un confort au 
porter.

Chacun de ces procédés requiert une précision et une expertise technique pour garantir l'excellence et la durabilité des pièces de joaillerie.
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Mini synthèse

1) Anticipation des 
retraits

Comprendre les contractions et dilatations 
des métaux lors de la fonte pour prévenir 
les défauts dimensionnels et assurer la 
précision des formes.

2) Contrôle des jeux

Maîtriser les tolérances nécessaires pour 
un ajustement parfait des gemmes, 
garantissant leur sécurité et leur 
alignement optimal.

3) Interactions procédés

Comprendre comment chaque étape 
(fonte, sertissage, polissage) influence et 
est influencée par les autres pour un 
résultat harmonieux.

4) États de surface

Savoir comment les procédés initiaux 
affectent la surface du métal, préparant 
ainsi le terrain pour un polissage 
impeccable et sans défauts.

5) Réduction des 
corrections

Une bonne compréhension minimise les 
erreurs dès le départ, réduisant le besoin 
de retouches coûteuses et chronophages.

6) Économie de matière

Limiter le gaspillage de métaux précieux et 
de gemmes en évitant les erreurs de 
fabrication et les reprises excessives.

7) Qualité finale

Garantir l'excellence et la durabilité de chaque pièce, reflétant un savoir-faire artisanal de haut niveau.
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Enjeux contemporains de la 

bijouterie

Performance Économique

Face à la concurrence mondiale et aux fluctuations du marché des matières premières (or, diamants), les 
ateliers doivent optimiser leurs coûts de production, réduire les délais et innover pour rester compétitifs. La 
gestion efficace de la chaîne d'approvisionnement et l'automatisation de certaines tâches sont devenues 
cruciales.

Excellence Esthétique & Innovation

L'exigence de qualité et de design est plus forte que jamais. Les artisans doivent non seulement maîtriser les 

techniques traditionnelles, mais aussi intégrer les nouvelles technologies (design 3D, prototypage rapide) pour 
créer des pièces uniques, aux finitions impeccables et au style distinctif, tout en perpétuant le savoir-faire.

Responsabilité Environnementale

La sensibilisation croissante des consommateurs pousse l'industrie à adopter des pratiques plus durables. 
Cela inclut le sourcing éthique des pierres et métaux, l'utilisation de matériaux recyclés ou traçables, la 
réduction des déchets, la minimisation de l'empreinte carbone et l'adoption de procédés de fabrication éco-

responsables.

Personnalisation & Expérience Client

Les clients recherchent des bijoux qui racontent une histoire et reflètent leur identité. La personnalisation, qu'il 
s'agisse de gravures, de choix de pierres, ou de création sur-mesure via des configurateurs en ligne, est une 
tendance majeure. Offrir une expérience d'achat unique et mémorable devient un avantage concurrentiel.
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Améliorations Clés: Productivité, Innovation & 
Durabilité

Optimisation de la 
Productivité

La progression de la productivité est assurée 
par:

La préparation numérique (CAO) qui permet 
une conception précise et rapide des 
modèles.

L'optimisation des paramètres de fonte 
(sous vide, canaux d'alimentation) pour 
réduire les défauts et améliorer le 
rendement.

L'établissement de jalons qualité 
stratégiques avant les étapes coûteuses (ex: 
contrôle d'épaisseur avant sertissage) pour 
minimiser les retouches et les pertes.

Innovation Technologique

L'innovation touche autant les processus que 
les matériaux:

L'intégration de l'impression 3D pour la 
création rapide de modèles complexes et 
prototypes.

Le développement de consommables moins 
toxiques (pâtes, disques, etc.) pour 
améliorer la sécurité et réduire l'impact 
environnemental.

La recherche constante de nouvelles 
méthodes pour affiner les techniques 
traditionnelles.

Responsabilité 
Environnementale

Une approche éco-responsable est primordiale:

L'utilisation de métaux recyclés pour réduire 
l'extraction de nouvelles ressources et la 
dépendance aux mines.

La mise en place de systèmes de filtration 
des poussières pour protéger 
l'environnement et la santé des artisans.

Une gestion rigoureuse des effluents et des 
déchets pour minimiser l'empreinte 
écologique de l'atelier.
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Exemple concret / analogie pédagogique

Comme en "lean" industriel, un défaut non détecté en amont coûte exponentiellement plus cher en aval : une porosité révélée après serti 
peut imposer démontage, reprise ou rebut.

Ce principe fondamental, inspiré de la production "lean" qui vise à maximiser la valeur tout en minimisant les gaspillages, est crucial en 
bijouterie. Chaque étape du processus de fabrication ajoute de la valeur, du temps et des coûts de main-d'Suvre. Par exemple, une 
minuscule bulle d'air (porosité) dans une pièce de fonte, si elle n'est pas identifiée et corrigée avant le sertissage, signifie que tout le travail 
délicat et coûteux de serti de la pierre précieuse sera vain. La pièce entière pourrait devoir être refondue, la pierre descellée ou, pire, la 
pièce être purement et simplement mise au rebut. Le coût n'est alors plus seulement celui de la matière, mais celui des heures de travail 
qualifié perdues, du temps de production allongé, et des délais non respectés.
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Comparaison pertinente

L'adoption d'un système de contrôle qualité intégré tout au long du processus de fabrication est un levier essentiel pour la rentabilité et la réputation dans 
l'industrie de la bijouterie.

Flux jalonné de contrôles

Une approche proactive qui intègre des vérifications rigoureuses à 
chaque étape.

Détection précoce des défauts: Réduit les coûts de non-qualité de 
30% à 50% (ex: contrôle porosité après fonte, inspection avant 
polissage).

Réduction des rebuts et reprises: Minimise le gaspillage de 
matériaux et main-d'Suvre, améliorant la conformité du produit de 
+25%.

Délais de production respectés: Optimise le flux de travail, 
renforçant la confiance des clients.

Qualité supérieure et réputation renforcée: Assure des pièces aux 
standards élevés, fidélisant la clientèle.

Flux sans jalons

Une approche réactive où les problèmes sont identifiés tardivement.

Coût exponentiel des défauts tardifs: Peut coûter jusqu'à 10 fois 
plus cher à corriger qu'en début de processus.

Augmentation des risques de rebut et gaspillage: Taux de rebuts 
pouvant atteindre 15-20% pour les productions complexes.

Allongement imprévisible des délais: Perturbe les plannings et 
entraîne des retards de livraison.

Impact négatif sur qualité et image de marque: Nuit à la réputation 
et peut entraîner des retours clients.
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À retenir

Compétitivité = préparation numérique + contrôles jalonnés + pratiques 
écoresponsables

Préparation numérique

L'utilisation d'outils numériques (CAO/FAO, ERP) à chaque étape du processus permet d'accélérer l'innovation, de minimiser les erreurs 
de conception et de production, et d'améliorer la réactivité face aux demandes du marché.

Contrôles jalonnés

La mise en place de points de contrôle qualité rigoureux et fréquents (détection précoce, réduction des défauts) assure une qualité 
constante des produits, minimise le gaspillage de matériaux précieux et optimise les délais de livraison.

Pratiques écoresponsables

L'adoption de méthodes de production et de matériaux respectueux de l'environnement (métaux recyclés, processus écologiques) 
renforce l'image de marque, attire une clientèle soucieuse d'éthique et ouvre de nouveaux marchés.
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La performance durable en bijouterie

Conception et modélisation 3D

L'utilisation de la Conception Assistée par 
Ordinateur (CAO) et de la modélisation 3D permet 

une création de bijoux d'une précision inégalée. 
Cela réduit considérablement les erreurs de 

conception et le besoin de prototypes physiques 
multiples, optimisant ainsi l'utilisation des 

matériaux et minimisant les déchets dès les 
premières étapes du processus.

Production optimisée

L'optimisation des flux de production intègre des 
techniques de fabrication avancées (comme la 

coulée sous vide ou le sertissage précis) pour 
maximiser l'efficacité. Ceci englobe la réduction 

des temps de cycle, l'amélioration des 
rendements et la diminution de la consommation 
d'énergie, contribuant à une empreinte carbone 

plus faible.

Contrôle qualité et 
prévention

Un système rigoureux de contrôle qualité à 
chaque jalon de la production est essentiel. Il 

permet une détection précoce des défauts, évitant 
ainsi des retouches coûteuses et le gaspillage de 

matériaux précieux. Cette approche préventive 

assure non seulement l'excellence du produit 
final, mais aussi une gestion plus efficiente des 

ressources.

Matériaux écoresponsables

L'approvisionnement et l'utilisation de matériaux 

respectueux de l'environnement sont au cSur de 
la performance durable. Cela inclut l'intégration 

de métaux précieux recyclés, l'utilisation de 
gemmes issues de sources éthiques et la 

recherche de nouveaux matériaux innovants à 
faible impact environnemental, réduisant ainsi la 

dépendance aux ressources vierges.

Réduction des déchets

Mettre en place des stratégies efficaces de 

réduction des déchets est crucial. Cela passe par 
le recyclage interne des chutes de métaux, la 

réutilisation des composants, la minimisation des 
emballages et la gestion responsable des 

effluents de production. Chaque action contribue 
à un cycle de vie plus durable du produit.

Innovation durable

L'innovation ne se limite plus à l'esthétique ou à la 

complexité technique, elle embrasse aussi la 
durabilité. Cela implique la recherche et le 

développement de nouvelles technologies de 
production moins gourmandes en ressources, de 

techniques de finition plus propres et de 
processus qui favorisent la longévité et la 

réparabilité des bijoux.
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Conclusion générale synthétique

Ce chapitre a exploré les fondations de la bijouterie moderne, une industrie en évolution vers l'excellence et la durabilité.

La Fonte

Former les métaux précieux 
avec précision.

Le Sertissage

Fixer les gemmes avec 
expertise.

Le Polissage

Révéler l'éclat et la finition 
parfaite.

Enjeux 

Contemporains

Productivité, qualité, et 
durabilité, optimisées par le 

numérique.

Prochains chapitres

Les chapitres suivants approfondiront chacun de ces procédés majeurs : la fonte, le sertissage et le polissage.
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Résumé des points clés

La CAO/FAO place le modèle 3D au centre des décisions techniques et esthétiques.

Fonte, sertissage, polissage constituent trois maillons complémentaires de la 
chaîne.

La qualité se sécurise par des contrôles jalonnés avant les étapes coûteuses.

L'innovation (impression 3D, sous vide) et l'écoresponsabilité deviennent 
différenciantes.

La modernisation renforce, sans remplacer, la valeur du geste pour les finitions.
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Sources

Publications spécialisées en bijouterie Guides et protocoles techniques d'atelier Manuels de CAO et documentation 3D

Normes qualité joaillerie et standards de 
fabrication

Études de marché et analyses 
économiques

Recherches sur les matériaux précieux et 
innovants

Techniques artisanales traditionnelles Innovation numérique en bijouterie Développement durable et 
écoresponsabilité

Formation professionnelle et savoir-faire Réglementations françaises et 
européennes

Veille technologique et retours 
d'expérience
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Chapitre 2 : La fonte
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Principes fondamentaux

Découvrez la fonte, un art millénaire au cSur de la bijouterie moderne, transformant le métal liquide en chefs-d'Suvre détaillés.

Explication Théorique

La fonte en bijouterie est un procédé essentiel où un métal 
précieux, chauffé à l'état liquide, est précisément versé dans un 
moule.

Ce moule, souvent créé à partir d'une maquette, permet au métal 
de solidifier en prenant la forme exacte et complexe souhaitée.

Bénéfices Pratiques

Création de pièces uniques ou en petites séries.

Obtention d'une grande fidélité dimensionnelle et des détails 
précis.

Optimisation de l'usage de la matière précieuse, réduisant le 
gaspillage.
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Principes fondamentaux

Le cycle de fonte débute par la conception du modèle et l'ajout de canaux, suivi de l'enrobage dans un plâtre réfractaire. Après le brûlage de la cire pour créer une empreinte 
négative, le métal est coulé dans le moule (par gravité, vide ou centrifuge). Un refroidissement maîtrisé et les étapes de finition complètent le processus.

Conception du modèle

CAO et impression 3D (cire/résine)

Préparation du moule

Canaux et enrobage en plâtre

Déparaffinage

Brûlage de la cire par cycle thermique

Coulée du métal

Introduction du métal (gravité/vide/centrifuge)

Finition

Refroidissement, démoulage et ébarbage

28



Comparaison des techniques de fabrication

Le choix de la technique de fabrication est crucial pour optimiser le coût, la qualité et la performance d'une pièce. Chaque méthode présente des 
avantages et des inconvénients spécifiques qu'il est essentiel de comprendre.

Usinage soustractif

Pertes de matière importantes

Formes internes limitées

Précision dimensionnelle élevée

Fonte

Optimisation de la matière

Formes complexes possibles

Exige maîtrise thermodynamique

Contrôle de compacité nécessaire

Forgeage manuel

Travail artisanal

Répétabilité limitée

Géométries délicates difficiles

En résumé, l'usinage soustractif est idéal pour la précision, la fonte pour les formes complexes et l'optimisation de matière, tandis que le forgeage 
manuel est réservé aux applications artisanales spécifiques. Le choix optimal dépendra toujours des exigences précises du projet.
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L'essentiel de la fonte

La fonte est un processus de transformation d'un modèle fidèle en pièce métallique. Elle repose sur un enchaînement contrôlé de conception, de 
moulage, de brûlage et de coulée.

Transformation

D'un modèle fidèle à une pièce métallique.

Processus rigoureux

Conception, moulage, brûlage et coulée.

Maîtrise clé

Qualité par la préparation du moule et gestion thermique.

La qualité finale de la pièce résulte autant de la préparation minutieuse du moule que d'une gestion thermique précise du métal.
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Principes fondamentaux

La maîtrise de la fonte en bijouterie s'acquiert par la pratique. Cet atelier-école transforme la théorie en réalité, en vous guidant à travers les étapes 
cruciales de la préparation d'une pièce. Apprenez à anticiper les défis et à prendre des décisions techniques éclairées, illustrées ci-dessous :

Identification des zones minces

Anticipez les problèmes de rétreint et de porosité en détectant les points 
critiques du modèle.

Placement des canaux d'alimentation

Assurez un remplissage complet et une solidification homogène grâce à 
un positionnement stratégique.

Définition du cycle de brûlage

Éliminez la cire ou la résine et préparez le moule pour une coulée parfaite 
et sans défauts.

Justification des choix techniques

Démontrez votre compréhension et votre capacité d'adaptation aux 
spécificités de chaque pièce.

Cet exercice pratique consolide vos connaissances et développe une approche méthodique essentielle pour relever les défis de la fonte en 
bijouterie.
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Synthèse : La fonte, un art de précision

Processus multi-paramètres

La fonte en bijouterie implique de nombreux paramètres interdépendants. Chaque réglage influence le résultat final.

Préparation méticuleuse

Une préparation minutieuse en amont est essentielle pour prévenir les défauts et garantir la fidélité de la forme.

La réussite d'une fonte bijoutière repose sur l'interdépendance de nombreux facteurs techniques. Seule une préparation minutieuse permet 
d'obtenir des pièces sans défauts et conformes au modèle original.
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Techniques modernes de fonte

Les techniques modernes de fonte optimisent la qualité et réduisent les défauts en 

améliorant :

Empreinte précise

Reproduction fidèle.

Écoulement amélioré

Remplissage homogène.

Compacité supérieure

Pièces plus résistantes.

Moins de défauts

Réduction du gaspillage.
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Techniques modernes de fonte

Développement pédagogique détaillé 3 Fonte à la cire perdue La cire perdue consiste à réaliser un arbre de pièces en cire ou en résine, enrober le 
tout de plâtre réfractaire, puis éliminer la matière organique par brûlage pour créer le moule. La précision dépend de la résolution du modèle initial et 
de la stabilité dimensionnelle du plâtre. Des courbes de montée en température progressives favorisent l'évacuation complète des résidus et la 
déshydratation du moule sans fissuration.

Création de l'arbre

Assemblage des modèles en cire ou résine sur une tige centrale

Enrobage

Application du plâtre réfractaire autour de l'arbre

Brûlage

Élimination de la matière organique par cycle thermique contrôlé

Formation du moule

Création de l'empreinte négative dans le plâtre
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Techniques modernes de fonte
Découvrez comment la fonte sous vide et la fonte centrifuge optimisent qualité et précision, exploitant des principes physiques distincts pour des 

résultats supérieurs.

Fonte sous vide

Abaisse la pression pour aspirer le métal dans les détails les plus 
fins.

Réduit significativement bulles et porosités.

Idéale pour : détails micrométriques et alliages sensibles.

Fonte centrifuge

Utilise la force centrifuge pour propulser le métal.

Assure le remplissage des zones éloignées et compense la perte de 
température.

Adaptée pour : sections longues/fines et pièces complexes.
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Techniques modernes de fonte

Développement pédagogique détaillé 3 Impression 3D et prototypage rapide Les imprimantes résine dédiées à la bijouterie génèrent des modèles 
combustibles à faible résidu. La préparation inclut des supports judicieusement placés et une post-polymérisation contrôlée. Les courbes de brûlage 
doivent être adaptées à la résine pour empêcher mousses, suies et expansions qui marqueraient l'empreinte ; une ventilation du four et des paliers 
prolongés limitent ces risques.

Modèles à faible 
résidu

Les imprimantes résine 

spécialisées produisent des 
modèles qui se consument 
proprement lors du brûlage

Supports 
stratégiques

Placement judicieux des 

supports pour maintenir la 
géométrie sans 

compromettre la qualité de 
surface

Post-
polymérisation

Traitement contrôlé pour 

stabiliser la résine avant 
l'enrobage

Cycles adaptés

Courbes de brûlage 
spécifiques avec ventilation 

et paliers prolongés pour 
éviter défauts et expansions
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Analogies pour comprendre

Pour mieux saisir les techniques de fonte, explorons deux analogies simples qui illustrent les principes de la fonte sous vide et de la fonte 
centrifuge.

Fonte sous vide

Imaginez une pompe à air qui aspire délicatement le métal liquide 
dans chaque recoin du moule, permettant de capturer les plus 

infimes détails de votre création.

Fonte centrifuge

Comparable à une machine à laver en cycle d'essorage, la force 
centrifuge projette puissamment le métal vers l'extérieur, l'obligeant 

à remplir même les zones les plus éloignées du moule.
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Techniques modernes de fonte
Le choix de la technique de fonte est crucial pour garantir la qualité et l'efficacité de vos créations. Chaque méthode offre des avantages distincts, influençant la précision, la résistance 

et les coûts. Découvrez les particularités de chacune pour faire le meilleur choix.

Cire perdue

Polyvalence: Adaptée à une large gamme de formes complexes.

Faible coût d'outillage: Idéale pour les petites séries ou prototypes.

Adaptabilité: Processus flexible pour divers métaux.

Fonte sous vide

Finesse de détails: Capture les plus infimes particularités.

Réduction des porosités: Minimise les défauts gazeux pour une meilleure intégrité.

Qualité de surface: Finition supérieure du produit.

Fonte centrifuge

Remplissage optimal: Assure une pénétration complète du métal.

Sections éloignées: Efficace pour les pièces aux géométries complexes et étendues.

Compensation thermique: Aide à éviter les retassures.

Impression 3D

Délais réduits: Accélère la mise au point des prototypes.

Personnalisation: Grande liberté de conception et d'ajustement.

Respect des cycles: Nécessite une attention stricte aux cycles de brûlage.

Le choix final dépendra de plusieurs facteurs, notamment la complexité de la pièce, le type de matériau, la quantité souhaitée et le budget. Considérez toujours l'équilibre entre la 
précision requise et les contraintes de production pour optimiser votre projet.
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Techniques modernes de fonte

À retenir Le choix d'une technique de fonte (cire perdue, vide, centrifuge) est un compromis complexe qui dépend de facteurs clés tels que la finesse 
des détails, la longueur d'écoulement du métal, l'alliage et la cadence de production.

La fonte sous vide excelle pour les détails micrométriques et la réduction des porosités (haute joaillerie), tandis que la fonte centrifuge est idéale 
pour les sections longues et fines, assurant une meilleure compacité. La cire perdue demeure polyvalente et économique pour les prototypes ou 
petites séries.

L'impression 3D a transformé la préparation des modèles, mais exige des cycles de brûlage scrupuleusement adaptés aux résines utilisées pour 
éviter les défauts. La maîtrise des techniques réside dans la capacité à identifier la combinaison optimale de méthodes et de paramètres pour 
chaque projet.

La sélection de la technique de fonte appropriée résulte d'un équilibre délicat entre plusieurs facteurs techniques. L'impression 3D représente 
une avancée majeure dans la préparation des modèles, à condition de respecter scrupuleusement les cycles thermiques spécifiques.
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Techniques modernes de fonte
Application pratique guidée

Explorez la justification technique pour la création d'une bague ajourée à parois fines. Nous allons analyser pourquoi l'option "sous vide + résine castable" 
est le choix optimal et comment adapter le processus de brûlage et le choix de l'alliage.

Détails fins et Aspiration

Les détails fins de la bague nécessitent l'aspiration du vide pour garantir un 
remplissage complet du moule et éviter les défauts.

Précision de la Résine Castable

La résine castable offre une précision dimensionnelle supérieure, 
essentielle pour les géométries complexes et les parois minces de la bague.

Maîtrise de la Température

La courbe de brûlage doit inclure des paliers à 150°C, 300°C et 550°C pour 
assurer un dégazage complet de la résine, évitant ainsi la porosité.

Viscosité de l'Alliage

L'alliage choisi doit présenter une viscosité adaptée aux sections fines, 
permettant un écoulement parfait du métal sans blocage ni imperfection.
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Techniques modernes de fonte

Mini synthèse Les techniques modernes améliorent la transférabilité du modèle vers la pièce 
en métal ; la performance vient de l'accord entre méthode de coulée, géométrie et préparation 
thermique.

Synergie des facteurs 

techniques

L'efficacité des techniques modernes de fonte repose sur l'harmonie entre trois éléments 
fondamentaux :

Méthode de 
coulée

Vide, centrifuge ou gravité 
selon les besoins 

spécifiques

Géométrie

Adaptation de la technique à 
la complexité de la pièce

Préparation 
thermique

Cycles adaptés au matériau 
et à la méthode choisie
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Contrôle qualité et applications pratiques

Un contrôle qualité rigoureux après la coulée est crucial pour garantir l'excellence et la rentabilité, en évitant les coûts liés aux défauts.

Compacité

Vérifier densité et absence de porosités 
pour solidité et durabilité.

Dimension

Assurer la précision des mesures pour 
l'ajustement parfait.

État de surface

Examiner la finition pour détecter 
imperfections et rayures.

Enjeux et bénéfices du contrôle qualité

Détection précoce des défauts : Éviter 
l'aggravation des imperfections et les 

coûts onéreux.

Optimisation des processus : Réduire le 
gaspillage et améliorer l'efficacité de 

production.

Conformité et réputation : Assurer les 
standards de qualité et renforcer 

l'image de marque.
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Contrôle qualité et applications pratiques

Un processus de contrôle qualité rigoureux est essentiel après la coulée pour garantir l'excellence et la rentabilité. Il implique une série d'étapes 
méticuleuses, allant de l'inspection visuelle aux tests spécialisés et à la traçabilité complète, afin d'identifier et de corriger tout défaut. Voici les 
méthodes clés utilisées :

Contrôle visuel

Détection des retassures, criques et 
soufflures à l'Sil nu ou à l'aide d'une loupe 

pour les imperfections de surface.

Mesures physiques

Pesée et vérification dimensionnelle 
précise par rapport aux spécifications 

CAO, en tenant compte du retrait de 
l'alliage.

Tests spécifiques

Utilisation de tests comme l'attaque 
chimique légère pour révéler les porosités 
et autres défauts internes ou de surface 

non visibles.

Interventions correctives

Application de rebouchage par soudure laser, d'usinage localisé ou, 

si nécessaire, la refonte complète avec ajustement des canaux 
d'alimentation.

Traçabilité complète

Documentation systématique de chaque pièce, reliant son cycle de 

brûlage et de coulée pour identifier rapidement l'origine des dérives.
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Contrôle qualité : L'analogie du bijoutier-
médecin

Contrôler une pièce coulée, c'est comme ausculter un patient : on vérifie les signes visibles et on effectue des examens ciblés pour confirmer sa 
"santé" interne.

Examen visuel

Le bijoutier / médecin inspecte : Vérification des signes externes (retassures, criques / signes vitaux).

Tests spécifiques

Le bijoutier / médecin diagnostique : Analyses internes (mesures physiques, chimiques / laboratoire, radiographies).

Interventions correctives

Le bijoutier / médecin traite : Réparation des défauts (rebouchage, usinage / médicaments, procédures).
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Contrôle qualité et applications pratiques

Comparaison pertinente Un flux qui place un jalon de contrôle dimensionnel avant émerisage réduit les reprises ultérieures ; à l'inverse, repousser le 
contrôle jusqu'au polissage augmente le coût de non-qualité car des défauts structurels deviennent alors plus difficiles à corriger.

Contrôle précoce

Vérification dimensionnelle avant émerisage

Détection rapide des défauts

Corrections simples et économiques

Réduction des reprises ultérieures

Contrôle tardif

Vérification après polissage

Défauts masqués par les finitions

Corrections complexes et coûteuses

Augmentation du coût de non-qualité
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Contrôle qualité et applications pratiques

À retenir Mesurer tôt, corriger vite et documenter systématiquement forment le triptyque d'un contrôle qualité efficace en fonte bijoutière.

Le triptyque du contrôle qualité

Mesurer tôt

Détecter les anomalies dès les premières 
étapes du processus

Corriger vite

Intervenir rapidement pour limiter l'impact 
des défauts

Documenter 
systématiquement

Assurer la traçabilité complète pour 
l'analyse et l'amélioration continue
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Contrôle Qualité et Applications Pratiques

Mise en Pratique Guidée : Évaluez des pendentifs selon les critères de la fiche ci-dessous (dimensions, masse, visuel) et décidez de leur acceptation, retouche ou refonte.

Fiche de Contrôle Qualité

Diamètre

Cible : 25,0 mm
Tolérance : ±0,2 mm

Épaisseur

Cible : 2,5 mm
Tolérance : ±0,1 mm

Masse

Cible : 8,5 g
Tolérance : ±0,3 g

État de surface

Cible : Sans défaut visible
Tolérance : -

Processus de Décision

Acceptation

La pièce respecte tous les critères de qualité.

Retouche

Un défaut mineur nécessite une correction.

Refonte

Le défaut est majeur, la pièce doit être refondue.
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Contrôle qualité et applications pratiques

Mini synthèse Le contrôle qualité protège le coût et le délai des étapes aval ; il s'appuie sur des mesures factuelles reliées aux paramètres de 
procédé pour enclencher les bonnes actions.

Un contrôle qualité rigoureux est un investissement stratégique essentiel pour la rentabilité et l'efficacité de la production. En détectant les 
anomalies le plus tôt possible grâce à des mesures factuelles (dimension, compacité, état de surface), on évite les coûts et retards liés aux défauts. 
L'analyse de ces données, corrélée aux paramètres du procédé, permet d'initier les actions correctives adéquates (ajustements machine, moules, 
alliages) pour maintenir la conformité et optimiser le processus.
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Exercice 3 Validation d'un plan 
de coulée (avec correction)

Énoncé fermé Une bague ajourée en argent 925 présente des porosités proches du 
chaton après fonte sous vide. Le modèle 3D montre une section fine au niveau du 
plateau et un canal d'alimentation unique placé sur le côté. Faut-il valider tel quel le 
plan de coulée pour relancer la série, oui ou non ? Justifiez en identifiant l'action 
corrective prioritaire.

Analysez la situation et déterminez si le plan de coulée actuel peut être 
validé pour la production en série. Identifiez l'action corrective prioritaire à 
mettre en Suvre.
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Exercice 3 Validation d'un plan de coulée (avec 
correction)

Réponse attendue Non. L'action prioritaire est d'ajouter un canal d'attaque plus direct et/ou un masselotte thermique au plus près du plateau sous-
alimenté, puis d'ajuster le cycle de brûlage pour améliorer le dégazage.

Problème identifié

La bague présente des porosités près du chaton, indiquant un problème d'alimentation en métal liquide et/ou de dégazage insuffisant.

Solution proposée

Ajouter un canal d'attaque direct vers la zone problématique

Intégrer une masselotte thermique près du plateau

Optimiser le cycle de brûlage pour un meilleur dégazage
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Exercice 3 Validation d'un plan de coulée (avec 
correction)

Raisonnement et étapes de vérification La porosité localisée près du chaton indique une solidification prématurée et une alimentation insuffisante. 
Le canal latéral unique allonge l'écoulement et les sections fines du plateau refroidissent trop vite, piégeant les gaz et provoquant des retassures. La 
solution exige un apport de métal liquide plus direct via un canal dédié et une réserve thermique (masselotte) assurant l'alimentation. L'optimisation 
du cycle de brûlage est aussi clé pour limiter les soufflures. Sans ces modifications, la relance reproduirait le défaut, d'où le refus de validation.

Analyse du défaut

Porosités près du chaton indiquant solidification prématurée et 
alimentation insuffisante

Identification des causes

Canal unique latéral, longueur d'écoulement excessive, pertes de 
charge, refroidissement rapide des sections fines

Solution technique

Canal d'attaque direct vers la zone critique, masselotte thermique, 

optimisation du cycle de brûlage

Décision

Refus de validation du plan actuel, nécessité de modifications avant 
relance
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Conclusion générale synthétique

La fonte constitue la pierre angulaire de la fabrication moderne : correctement préparée, elle apporte liberté de forme et répétabilité. Les variantes 
contemporaines, de la cire perdue au vide et à la centrifuge, se choisissent en fonction de la géométrie et de l'alliage. La qualité finale dépend d'un 
triptyque indissociable : préparation du modèle et du moule, gestion thermique du métal, et contrôles jalonnés avant d'engager les finitions et le 

sertissage.

La fonte : fondement de la bijouterie moderne

Maîtriser l'art de la fonte, c'est comprendre l'équilibre délicat entre science des matériaux, thermodynamique et contrôle qualité. Cette 
compétence fondamentale ouvre la voie à une créativité sans limites dans la réalisation de pièces de joaillerie exceptionnelles.
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Ouvrages associés (en français)

Pour approfondir vos connaissances sur la fonte et la bijouterie-joaillerie, voici une sélection d'ouvrages de référence en langue française :

Manuels pratiques et techniques

Jinks McGrath, « Techniques de la joaillerie », Éditions Eyrolles, 2013.
Une référence incontournable couvrant un large éventail de techniques, incluant des chapitres détaillés sur la fonte, le sertissage et la finition. Un excellent guide 
pratique illustré pour tous niveaux.

Anastasia Young, « L'atelier du bijoutier », Éditions Eyrolles, 2010.
Cet ouvrage aborde l'art du bijou de la conception aux techniques de fabrication complexes, y compris la fonte à la cire perdue, offrant des conseils précieux pour 
la création.

Manuel de Bijouterie et Joaillerie, sous la direction de P. Gendron et M. Cagnin, AFEDAP.
Manuel technique complet, souvent utilisé en formation professionnelle, détaillant les procédés de fabrication et les aspects métallurgiques de la fonte.

Ouvrages d'inspiration et d'histoire

Henri Vever, « La Bijouterie française au XIXe siècle (1800-1900) », Éditions de l'Amateur, réédition.
Un ouvrage historique monumental offrant un panorama fascinant de l'évolution des styles et techniques de bijouterie au XIXe siècle.

Collectif, « Le Bijou de la Renaissance à nos jours », Citadelles & Mazenod.
Ce livre d'art retrace l'histoire du bijou à travers les époques, mettant en lumière les influences culturelles et techniques, dont la place de la fonte dans la joaillerie.
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Résumé des points clés

La fonte traduit un modèle en métal via un processus clé : conception, moulage, brûlage, coulée.

Le choix de la technique (cire perdue, vide, centrifuge) dépend de la complexité et de l'alliage.

L'impression 3D optimise la préparation, exigeant un brûlage adapté.

Les défauts sont liés à une alimentation, dégazage ou gestion thermique insuffisants.

Des contrôles anticipés minimisent les coûts de correction et les rebuts.

Processus

Conception, moulage, brûlage, coulée.

Techniques

Cire perdue, vide, centrifuge selon finesse et alliage.

Innovation

Impression 3D nécessite brûlage adapté.

Défauts

Alimentation, dégazage, gestion thermique.

Contrôle

Vérifications précoces réduisent les coûts.
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Sources

Pour maîtriser l'art de la fonderie et de la bijouterie-joaillerie, il est essentiel de s'appuyer sur des connaissances solides. Voici les ressources clés 
qui constituent le fondement de cette expertise, organisées pour un apprentissage clair et efficace.

Documentation 
pédagogique

Plongez dans les supports francophones 

spécialisés en bijouterie-joaillerie. Ces 
ressources offrent une base théorique 

complète et des approches didactiques 
pour l'acquisition des principes 

fondamentaux et des techniques de 
pointe.

Manuels techniques

Explorez les guides pratiques d'ateliers de 
fonte sous vide et centrifuge. Ces 
manuels sont indispensables pour 

comprendre les procédures spécifiques, 
les réglages d'équipement et les astuces 
pour une coulée réussie en fonderie de 

précision.

Presse spécialisée

Restez à jour avec les articles de la presse 
spécialisée française. Ces publications 

couvrent des sujets cruciaux tels que les 
cycles de brûlage optimisés, les méthodes 

de préparation d'arbres, et les stratégies 
avancées de contrôle des défauts en 

fonte.
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Chapitre 3 : Le sertissage
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Notions essentielles

Le sertissage consiste à fixer durablement une pierre dans une monture métallique, visant à la fois sa sécurité et l'optimisation de son éclat. Il répond à un double objectif : 
sécurité mécanique et mise en valeur esthétique.

Sécurité mécanique

Protège la pierre des pertes et dommages (chocs, usure).

Fixe la gemme par déformation contrôlée du métal.

Exige une tension précise pour éviter dommages ou desserrage.

Mise en valeur esthétique

Optimise l'interaction de la lumière avec la pierre, minimisant l'obstruction du 
métal.

Amplifie l'éclat, la brillance, le feu et la scintillation de la gemme.

Le choix du style (griffe, clos, pavé) impacte directement l'harmonie visuelle du 
bijou.

L'art du sertissage réside donc dans cet équilibre délicat entre fonctionnalité et beauté.
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Développement pédagogique détaillé

Préparation de l'assise

Un sertissage réussi commence par la 
préparation de l'assise, c'est-à-dire la 

surface de contact exacte entre la pierre et 
le métal. L'assise doit épouser le feuilletis 
ou la ceinture de la pierre avec une 
tolérance suffisante pour éviter jeu et 
contraintes excessives.

Contrôle de l'axe et 
planéité

Le tracé, l'évidement, puis l'ajustage 
contrôlent l'axe et la planéité.

Immobilisation par 

déformation

Vient ensuite la phase d'immobilisation par 
déformation du métal : rabattage d'un bord 
continu pour un clos, fermeture de griffes 
calibrées pour un serti à griffes, pression 
latérale en filets serrés pour un pavé ou un 
micro-serti.

À chaque étape, la propreté des portées et la symétrie guident la qualité optique finale.
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Exemple concret ou analogie pédagogique

On peut comparer la pierre précieuse à un objectif de caméra de haute précision et le sertisseur à un opticien méticuleux. Tout comme un objectif 
mal aligné déforme l'image ou une monture qui "mord" la voile, un sertissage imparfait masquera la beauté de la gemme, entravant sa brillance et 
risquant même de la détériorer.

Le sertisseur agit tel un opticien méticuleux, réglant l'axe, la pression et la surface d'appui de la pierre avec une précision micrométrique. Ce 
geste délicat est essentiel pour assurer l'intégrité de la gemme et optimiser son éclat, son feu et sa scintillation.
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À retenir

Le sertissage est un art technique qui équilibre la protection de la gemme et l'optimisation de son éclat.

Sécurité

Assise juste

Un contact parfait entre la gemme et le métal, sans jeu ni contrainte excessive.

Pression maîtrisée

Le métal immobilise la pierre fermement sans la fragiliser, assurant sa stabilité.

Esthétique

Alignement précis

Création d'un cadre harmonieux qui met en valeur 
la forme de la pierre.

Symétrie

Une répartition équilibrée du métal autour de la 
gemme pour un rendu visuel parfait.

Ouverture à la lumière

Maximisation de l'exposition de la gemme à la 
lumière pour révéler son feu, sa brillance et sa 

scintillation.

Ces principes garantissent la qualité et la réussite d'un sertissage, sublimant ainsi la pierre.
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Mini synthèse

Le geste de sertir est une succession d'ajustements fins où la préparation de l'assise conditionne autant la tenue que la brillance perçue.

La préparation et l'exécution du sertissage requièrent une minutie et une précision extrêmes. L'artisan sertisseur doit anticiper la réaction du métal, 
en s'assurant que l'assise épouse parfaitement la géométrie de la gemme. Cette étape initiale est déterminante pour la stabilité et la pérennité de la 
pierre.

Au-delà de la simple immobilisation mécanique, la justesse de l'assise et la subtilité des ajustements influencent directement l'interaction de la 
lumière avec la gemme. Un sertissage maîtrisé garantit une exposition optimale de la pierre, maximisant ainsi son éclat, son feu et sa scintillation, et 
révélant toute sa beauté intrinsèque bien au-delà de sa simple présence physique sur le bijou.
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Méthodes contemporaines de sertissage

Les techniques classiques de sertissage (clos, griffes, pavé, rail) se modernisent grâce à l'intégration d'outils de précision, de systèmes de contrôle 
optique et de gabarits numériques issus de la Conception Assistée par Ordinateur (CAO).

Évolution des outils

L'évolution des outils manuels comme les 

microscopes, micromoteurs et systèmes 
de soudage laser a révolutionné la 

manipulation du métal, permettant des 
ajustements d'une finesse inégalée et une 

finition irréprochable.

Contrôle optique

Grâce aux systèmes de grossissement et 

caméras numériques, le contrôle optique 
offre une visibilité accrue pour un 

ajustement parfait de la pierre, assurant 
un alignement précis et une sécurité 
optimale, auparavant inimaginable.

Gabarits numériques CAO

Les gabarits numériques issus de la CAO 

transforment la préparation des 
sertissures, permettant de créer des 

logements de pierres d'une exactitude 
parfaite. L'impression 3D contribue à cette 

synergie technologique.

Cette synergie entre les techniques ancestrales et les technologies de pointe aboutit à des niveaux de précision, de productivité et de créativité sans 
précédent dans l'art de la joaillerie.
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Adaptation des techniques 

traditionnelles

Le clos

Reste la référence pour protéger les pierres fragiles ou les bords sensibles. Sa 
réussite tient à une bande à épaisseur régulière, rabattu en continu, puis 
uniformisée par brunissage.

Le serti à griffes

Met en valeur la lumière latérale mais exige un dosage précis de la longueur et 
du profil de la griffe afin d'éviter l'effet "crochet" et l'accrochage.

Le pavé et micro-serti

Utilisent des grains très rapprochés ; la répartition géométrique des perçages et 
la profondeur homogène des assises assurent la régularité visuelle.

Le serti rail

Maintient des pierres calibrées en "glissière" entre deux parois rabatables ; la 
précision du calibrage est déterminante pour éviter jeu et ébréchures.
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Innovations technologiques et précision

Conception 
Assistée par 

Ordinateur (CAO)

A révolutionné la modélisation 
3D des emplacements de 
pierres, garantissant une 

exactitude parfaite et 
réduisant les ajustements 

manuels.

Outillage Optique 
et 

Dynamométrique

Les microscopes binoculaires 
et pinces dynamométriques 

affinent le geste du sertisseur, 
assurant un travail précis et 

contrôlé.

Soudure Laser

Permet des réparations 
localisées sans affecter 

l'ensemble du bijou, 
préservant son intégrité.

Alliages Modernes

Offrent résistance et élasticité 
améliorées, assurant une 

tenue optimale et durable des 
gemmes.
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Ergonomie et sécurité du geste

Poste stable

Un poste stable avec éclairage froid orientable, maintien de pièce par étau à boule et repose-mains réduit la fatigue et augmente la 
précision.

Gestion des pressions

La gestion des pressions, en particulier lors du rabattage, évite les pointes de contraintes responsables des ébréchures.

Nettoyage fréquent

Le nettoyage fréquent des copeaux et des poussières préserve la lisibilité des portées.
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Exemple concret ou analogie pédagogique

Visualisez la Conception Assistée par Ordinateur (CAO) dans le sertissage comme l'élaboration d'un "plan de pose" détaillé, similaire à un patron de 
couture de haute précision.

Patron de couture

Guide précis : Définit chaque coupe et assemblage.

Perfection du vêtement : Assure un "tombé" visuel régulier.

Calibrage : Chaque élément du motif est parfaitement à sa 
place.

Grille CAO

Emplacement exact : Définit la position et l'espacement de 
chaque pierre.

Alignement des pierres : Garantit une uniformité et une 
symétrie parfaites.

Harmonie visuelle : Contribue à la brillance finale du bijou.

Exécution impeccable

Atteindre un niveau de précision et de 
finition exceptionnel.

Réduction d'erreurs

Minimiser les approximations manuelles et 
les corrections coûteuses.

Optimisation du processus

Accélérer la fabrication et améliorer 
l'efficacité globale.
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Comparaison pertinente

Clos

Protection maximale, lumière latérale limitée.

Griffes

Lumière maximale, vigilance sur l'accrochage.

Pavé/micro-serti

Scintillement de surface, très exigeant en régularité.

Rail

Sobriété et solidité, dépend du calibrage.
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À retenir

La précision géométrique (plans, axes, entraxes) prime ; la technologie (CAO, microscope, laser) sert le geste, mais ne remplace pas l'ajustage.

En effet, même avec les outils les plus avancés, la capacité de l'artisan à "sentir" le métal, à interpréter la réaction de la gemme et à effectuer les 
micro-ajustements nécessaires demeure cruciale. La CAO et le laser permettent une préparation d'une exactitude inégalée, mais c'est le doigté et 
l'Sil expérimenté du sertisseur qui garantissent l'intégration parfaite de la pierre, assurant sa sécurité, optimisant sa brillance et révélant toute la 
beauté du bijou.
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Mini synthèse

Les méthodes contemporaines de sertissage représentent une synergie puissante entre les techniques ancestrales et les avancées technologiques.

Préparation numérique

La Conception Assistée par Ordinateur 
(CAO) et l'impression 3D permettent une 
modélisation et une fabrication ultra-
précises des logements de pierres, 
garantissant un ajustement parfait et une 
minimisation des retouches manuelles.

Outillage sophistiqué

Les microscopes offrent une visibilité 
accrue pour les manipulations délicates, 
les micromoteurs permettent des 
ajustements d'une finesse inégalée, et la 
soudure laser assure des réparations 
localisées sans altérer l'intégrité de la 

pièce.

Contrôle rigoureux

Des protocoles de contrôle rigoureux, 
intégrant le contrôle optique et les outils 
de mesure, garantissent la conformité et la 
sécurité de chaque serti.

Cette approche globale assure une répétabilité des résultats exceptionnelle et un rendu haut de gamme, redéfinissant les standards de la joaillerie 
moderne.
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Mise en pratique

Avant le polissage, un contrôle intermédiaire est crucial pour valider la tenue, l'alignement et la propreté des pièces. Cette étape permet d'éviter des 
reprises coûteuses et chronophages une fois la surface finie. Voici une checklist visuelle des points essentiels à vérifier :

Contrôle de stabilité

Vérifier que les pierres sont parfaitement sécurisées dans leur 
logement et ne présentent aucun jeu. Cela assure qu'elles ne se 
déplaceront pas ou ne tomberont pas pendant le polissage, ce qui 
pourrait endommager la pierre ou la monture.

Vérification de l'alignement

S'assurer que toutes les pierres sont correctement alignées et 
équidistantes, selon le design. Toute déviation à ce stade serait 
amplifiée après le polissage et nuirait gravement à l'esthétique 
finale de la pièce.

Évaluation de la propreté

Inspecter minutieusement la pièce pour détecter toute trace de 
saleté, de graisse, de poussière ou de résidus. Le polissage 
scellerait ces impuretés, rendant la pièce terne ou causant des 
défauts de surface impossibles à corriger sans démontage.

Documentation & Traçabilité

Enregistrer les résultats de ces contrôles intermédiaires. Cette 
documentation est essentielle pour le suivi qualité, l'amélioration 
continue des processus de sertissage et sert de preuve en cas de 
problème ultérieur.
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Développement pédagogique détaillé

1Contrôle de stabilité

Le contrôle porte d'abord sur la 
stabilité : absence de jeu perceptible à 

la pointe de touche.
2 Alignement et symétrie

Viennent l'alignement et la symétrie, 
observés sous loupe et microscope : 

griffes équidistantes, grains réguliers, 
niveau du feuilletis constant par 
rapport à la bordure.

3Évaluation de la 
propreté

La propreté s'évalue par la présence 

d'éclats, de bavures ou de marques 
d'outil. 4 Corrections immédiates

En cas d'écart, les corrections se font 
immédiatement : resserrage léger, 

reprise d'un grain, ajustage d'un rail, 
voire remplacement d'une griffe par 
soudure laser.

5Traçabilité

Un protocole de traçabilité relie chaque 
pièce au plan de pose, aux outils 

utilisés et aux paramètres d'effort.
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Exemple concret ou analogie pédagogique

Optique de précision

Chaque lentille est scrupuleusement vérifiée pour son 
alignement parfait.

Absence de contraintes internes essentielle avant tout polissage 
final.

Une imperfection microscopique ou un désalignement, s'ils sont 
ignorés et polis, ne disparaîtront pas mais seront amplifiés, 
dégradant la performance optique.

Sertissage de bijoux

Le sertissage exige la même rigueur, avec un alignement parfait 
des pierres.

Absence d'impuretés sous la pierre ou de tensions indésirables 
dans le métal avant tout polissage final.

Un léger désalignement d'une griffe, une impureté minime ou 
une tension non rectifiée seront impitoyablement révélés par le 
polissage final, pouvant même aggraver la situation.

Dans les deux domaines, l'éclat final et la performance dépendent intrinsèquement de la perfection structurelle et de la propreté méticuleuse 
obtenues avant que le polissage ne vienne en sublimer l'apparence. Polir un défaut ne le supprime pas, il le met en lumière avec une cruauté accrue.
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Comparaison pertinente

Flux avec contrôle

Un flux jalonné de contrôle "avant polissage" réduit le taux de rebut et 
protège le temps investi

Flux sans jalons

Un flux sans jalons reporte les défauts au moment le plus coûteux, 
lorsqu'aucune reprise propre n'est possible sans risques.
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À retenir

Contrôler tôt, corriger à la source, documenter à 
chaque étape

Contrôler tôt

La vigilance s'exerce dès les premières phases 
du processus, permettant d'intercepter les 
imperfections avant qu'elles ne s'enracinent.

Corriger à la source

La correction immédiate et ciblée des défauts 
assure l'efficacité et la fluidité de la production, 
évitant des retouches coûteuses et complexes 
ultérieurement.

Documenter à chaque étape

La traçabilité rigoureuse garantit une 
amélioration continue, une conformité sans 
faille, et une réplication des succès.

Cette approche méthodique assure ainsi la durabilité du sertissage et la constance du rendu.
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Mini synthèse

Contrôle critique

La validation d'un sertissage est une étape incontournable, 
nécessitant des contrôles précis et méthodiques pour une qualité 
irréprochable.

Beauté & durabilité

Ces contrôles assurent la beauté esthétique de la pièce, sa solidité 
structurelle et la protection des composants précieux sur le long 
terme.

Attention aux détails

Chaque aspect, de la surface à la structure, est scrupuleusement 
examiné pour prévenir les défauts et garantir un travail d'excellence.

Clé de voûte

Le contrôle intermédiaire est essentiel pour corriger les 
imperfections facilement et à moindre coût, c'est la pierre angulaire 
du processus.

La mise en pratique réussie s'appuie sur des jalons simples et objectifs : stabilité, axe, symétrie, propreté, puis seulement finition.

En définitive, cette approche rigoureuse garantit que chaque pièce finie est un témoignage éclatant de qualité et de savoir-faire, reflétant l'excellence 

de l'artisanat.
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Exercice 3 Validation d'un sertissage à 
griffes (avec correction)

Énoncé fermé Une bague solitaire en or 750 comporte un diamant taille brillant de 4,0 mm. Les quatre griffes sont longues et légèrement 
inclinées ; la pierre tourne faiblement sous la pointe de touche et l'une des griffes dépasse l'arrondi de la couronne. Faut-il valider le 
sertissage pour envoi au polissage, oui ou non ? Justifiez en identifiant l'action prioritaire.
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Réponse attendue

Absolument pas. Les défauts critiques compromettraient irrémédiablement la qualité, la durabilité et l'esthétique de la bague. Le polissage ne ferait 
qu'amplifier ces imperfections, rendant la pièce non conforme aux standards de la haute joaillerie.

Non. Action prioritaire : reprendre l'assise et le rabattage pour supprimer le jeu, raccourcir et recentrer la griffe dépassante, puis vérifier l'équilibre 
des quatre griffes et le niveau du feuilletis.

L'action prioritaire est de supprimer le jeu de la pierre, car un diamant qui "tourne faiblement" indique un rabattage inadéquat pouvant entraîner sa 
perte ou son endommagement. Parallèlement, la griffe qui "dépasse l'arrondi de la couronne" est un défaut majeur nuisant à l'esthétique et 
présentant un risque d'accrochage. Ces corrections sont cruciales avant tout polissage, qui ne ferait qu'accentuer ces défauts.
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Raisonnement et étapes de vérification

Identification du 
problème

Le jeu à la pointe de touche montre une 
assise insuffisante ou un rabattage trop 
faible. Une griffe trop longue et décentrée 
risque l'accrochage et le cisaillement au 
porté.

Processus de correction

La correction passe par une reprise locale 
de l'assise au feuilletis, un 
raccourcissement/arrondi de la griffe, un 
rabattage symétrique à effort maîtrisé et 
un contrôle final sous loupe x10 du niveau 
de feuilletis par rapport au bord de la 
sertissure.

Conséquences d'une 

validation erronée

Valider sans correction exposerait à une 
perte de pierre et à un défaut esthétique 
après polissage.
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Conclusion générale 
synthétique

 articule précision géométrique, pression maîtrisée et contrôle visuel. Les méthodes 
classiques, enrichies par la CAO, le microscope et la soudure laser, permettent 
d'atteindre un haut niveau de sécurité et de brillance. La clé réside dans la préparation 
de l'assise, l'équilibre des contraintes et des jalons de contrôle avant toute finition.
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Résumé des points clés

Double objectif

Le sertissage vise simultanément tenue mécanique et mise en 
lumière de la gemme.

Fondamentaux

La préparation de l'assise et l'alignement conditionnent 
sécurité et esthétique.

Technologies

CAO, microscope et laser améliorent précision et reprises 
locales, sans remplacer l'ajustage.

Techniques spécifiques

Chaque technique (clos, griffes, pavé, rail) a des atouts et des 

précautions spécifiques.
Contrôle qualité

Des jalons de contrôle avant polissage réduisent risques de 
rebut et coûts de retouche.
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Sources

Cette étude s'appuie sur une exploration approfondie des manuels et supports pédagogiques francophones dédiés à la bijouterie-joaillerie. Ces 
ouvrages détaillent les principes théoriques, les gestes techniques traditionnels et les innovations récentes en sertissage, offrant une base solide 
pour la compréhension des méthodes et des enjeux.

En complément, les procédures d'atelier internes ont été consultées. Souvent confidentiels, ces documents sont essentiels pour comprendre les 
protocoles rigoureux et les meilleures pratiques des professionnels pour les sertissages clos, griffes, pavé et rail, garantissant la qualité et la 

conformité.

Enfin, les dossiers techniques issus de la presse spécialisée informent sur les avancées récentes du domaine, telles que les méthodes 
d'implantation des pierres, l'ergonomie de poste et les techniques de contrôle de précision. Ces analyses expertes permettent d'intégrer les 
dernières innovations et de maîtriser les aspects les plus complexes du métier.
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CHAPITRE 4: Le polissage
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Bases du polissage

Définition du polissage

Le polissage est l'étape finale qui confère 
au bijou son état de surface voulu, du 

brillant miroir au satin brossé.

Élimination des défauts

Il vise à éliminer rayures, micro-arêtes et 
oxydes

Objectifs d'amélioration

afin d'améliorer l'éclat, le confort au porté 
et la qualité perçue par le client.
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Développement pédagogique détaillé

Émerisage

Corrige la géométrie et supprime les 
marques d'usinage

Pré-polissage

Affine la rugosité de la surface

Lustrage

Donne la brillance définitive au bijou

Un polissage réussi procède par séquences graduées : d'abord l'émerisage qui corrige la géométrie et supprime les marques d'usinage, ensuite le 
pré-polissage qui affine la rugosité, enfin le lustrage qui donne la brillance définitive. Chaque séquence requiert un abrasif adapté, un support 
convenable et un temps maîtrisé. La pression doit rester régulière pour éviter échauffement, arrondis excessifs et "vagues" de matière. Le maintien 
des arêtes vives se prépare dès l'émerisage : on travaille au plus près des zones sensibles en orientant les passes et en protégeant, si besoin, les 
surfaces adjacentes avec un ruban ou un vernis de réserve.

85



Exemple concret ou analogie pédagogique

Analogie : Polissage de lentille de 

caméra

Le processus de polissage des bijoux est similaire à celui d'une 
lentille de caméra.

Grains abrasifs progressifs

On diminue progressivement la taille des grains abrasifs, du plus 
grossier au plus fin.

Contrôle température et pression

Il est crucial de contrôler en permanence la température et la 
pression pour préserver la forme optique.

Équilibre délicat

Trop de pression dégrade l'optique, tandis que trop peu ne 
corrige pas les défauts. L'équilibre est clé.
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Comparaison pertinente

Polissage "agressif"

Corrige vite mais arrondit les détails et fragilise des sertissages

Polissage "doux"

Préserve les arêtes mais laisse des stries visibles

L'équilibre provient du choix judicieux des grains, des pâtes et de la cinématique des passes.
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Plus qu'une finition

Le polissage n'est pas qu'une finition 
esthétique. Il est une étape cruciale qui 
assure la qualité intrinsèque du produit, 
bien au-delà de sa simple apparence.

Fidélité des formes

Un polissage maîtrisé est essentiel pour 
préserver la géométrie complexe et les 
détails fins, garantissant ainsi que la 
forme originale et l'intention du designer 
sont parfaitement respectées, sans 
déformation ni arrondi excessif des arêtes 
vives.

Durabilité et 

Fonctionnalité

En éliminant les micro-défauts et en créant 
une surface lisse, le polissage améliore la 
résistance à l'usure, réduit les points de 
corrosion et assure le bon fonctionnement 
des mécanismes. Une surface bien polie 
est plus facile à nettoyer et offre un 
meilleur confort au porté pour les bijoux.

Perception de qualité

La qualité de la finition est un indicateur direct de l'attention portée aux détails et du savoir-faire. Une surface parfaitement polie confère une 
valeur perçue supérieure, renforce l'image de marque et contribue grandement à la satisfaction et à la fidélité du client.
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Mini synthèse

L'efficacité du polissage repose sur une 
progression graduelle des grains 
abrasifs, du plus grossier au plus fin, 
pour affiner la surface sans introduire 
de nouveaux défauts.

Une maîtrise rigoureuse de la pression, 
du temps et de la température est 
fondamentale pour prévenir 
l'échauffement, les déformations et 
assurer une finition homogène.

La protection active des zones critiques 
et des arêtes vives, dès la première 
passe, est essentielle pour préserver la 
géométrie originale et les détails du 
bijou.

C'est l'intégration de ces trois principes qui garantit un polissage performant, respectueux du matériau et esthétiquement irréprochable.
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Techniques modernes

Introduction de la notion

Les procédés modernes combinent 
outillage de précision et aides numériques 
pour garantir reproductibilité et sécurité, 
optimisant l'efficacité et la qualité de la 
finition.

Polissage mécanique de 

précision

Les machines intègrent des bras robotisés 

pour une pression constante et des 
trajectoires répétitives. Ces systèmes 
réduisent les erreurs humaines et assurent 
une homogénéité parfaite de la surface, 
même sur des géométries complexes.

Polissage assisté par 
technologies numériques

L'intégration de la CAO/FAO et de la vision 
artificielle permet des scanners 3D pour 

détecter les micro-défauts et guider les 
robots avec une précision micrométrique. 
Cela assure un polissage rapide, précis et 
une traçabilité complète.

Méthodes écologiques et 
alternatives

De nouvelles approches comme le 
polissage par ultrasons, électrolytique ou à 

sec réduisent l'utilisation de produits 
chimiques et les déchets. Ces méthodes 
visent à minimiser l'impact écologique tout 
en maintenant des standards de qualité 
élevés.
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Polissage mécanique de précision

Équipement

Les tourets à variateur permettent d'ajuster 
la vitesse à l'alliage et au diamètre des 

outils.

Consommables

Les brosses (coton cousu, flanelle, feutre) et 
disques abrasifs (Trizact, films microns) 

s'emploient en séquences du plus au moins 
agressif.

Pâtes

Les pâtes à base d'oxyde d'alumine, de 
diamant ou de rouge à polir se sélectionnent 

selon le métal et l'état de surface visé.

Le contrôle des trajectoires limite les creux : on croise les passes, on évite les stationnements prolongés, on refroidit si nécessaire.
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Polissage assisté par technologies numériques

Préparation en CAO

La préparation en CAO peut intégrer des 
repères de polissage (épaisseurs minimales, 
zones à protéger).

Micro-moteurs de précision

En atelier, les micro-moteurs à couple constant 
offrent une précision accrue pour les zones 
délicates (entre-griffes, ajours).

Microscopes et caméras

Les microscopes et caméras grossissantes 
aident à détecter micro-rayures et bavures 
invisibles à l'Sil nu.

Bases de paramètres internes

Des bases internes de paramètres (vitesse, pâte, outil) standardisent le rendu d'une référence à l'autre.
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Méthodes écologiques et alternatives

Écologie et Santé

Pâtes sans toxiques, aspiration filtrée et récupération des boues réduisent l'empreinte environnementale et sécurisent la santé des opérateurs.

Finitions alternatives

Les finitions alternatives (satinage, microbillage) offrent des rendus contemporains avec moins d'échauffement et une meilleure répétabilité, 
permettant de nouvelles esthétiques sans polissage miroir traditionnel.

Polissage par ultrasons

Méthode non abrasive, le polissage par ultrasons utilise des vibrations haute fréquence pour nettoyer et polir les surfaces complexes sans 
produits chimiques, préservant la géométrie fine.

Polissage électrolytique

L'électropolissage est un processus électrochimique qui lisse et illumine les surfaces métalliques. Il améliore la résistance à la corrosion sans 
contrainte mécanique, réduisant l'usure des outils et les déchets solides.
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Exemple concret ou analogie 
pédagogique
Le polissage s'apparente à une succession de soins : d'abord la correction des imperfections, puis la révélation de l'éclat final.

Phase Initiale : La Correction

Disque feutre + pâte diamant

Analogie: "Papier de verre fin"

Cette phase corrige les rayures et micro-imperfections. La pâte diamant sur 
disque feutre "ponce" la surface, assurant uniformité et préparation à la brillance.

Phase Finale : La Révélation

Flanelle + rouge à polir

Analogie: "Chiffon à lunettes"

Après préparation, cette étape affine le travail. Le rouge à polir, à fines particules, 
est appliqué avec une flanelle douce, éliminant les micro-rayures résiduelles pour 
un éclat miroir.

« On ne corrige plus la forme, on révèle la brillance. »

Cette progression illustre comment le polissage évolue d'une action corrective à une action révélatrice, garantissant une qualité de surface maximale pour l'esthétique et la 
durabilité.
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Comparaison pertinente

Polissage à grande roue

Rapide et productif pour les surfaces larges, le polissage à grande 
roue est cependant risqué près des sertis ou des détails fins, 

pouvant causer abrasion ou échauffement.

Micro-moteur

Le micro-moteur offre une précision inégalée pour les zones 
confinées (entre-griffes, gravures), bien que plus lent, permettant un 

contrôle minutieux et une finition uniforme.

Cette dualité souligne l'importance d'adapter l'outillage à chaque étape et zone du bijou.

Le choix de la finition finale est également clé : la finition satinée masque l'usure quotidienne, tandis que la finition miroir, exigeante en entretien, 
maximise l'éclat et la perception de valeur du bijou.
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À retenir

La technologie moderne (robotique, 

numérique) offre précision et traçabilité, 
minimisant les erreurs. Son efficacité 
repose sur le respect des principes 
fondamentaux du polissage.

Stratégie et Propreté

Un polissage réussi exige une stratégie 

rigoureuse des abrasifs (du plus agressif 
au plus fin) et une propreté impeccable 
des consommables pour éviter toute 
contamination.

Adaptation et Écologie

L'adaptation de l'outillage au matériau et à 

la géométrie est cruciale. Les méthodes 
écologiques sont privilégiées pour un 
polissage durable et qualitatif.
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Mini synthèse

Le couple 
machine3
consommable
Le couple machine3consommable doit 
s'accorder au métal, à la géométrie et au 
rendu souhaité, en respectant des 
paramètres documentés et reproductibles.

La précision 
numérique
Les technologies numériques, comme la 
CAO/FAO et la vision artificielle, garantissent 
une précision micrométrique, une rapidité 
d'exécution et une traçabilité complète du 
processus de polissage.

Écologie et 
rigueur
Privilégier les méthodes écologiques 
minimise l'impact environnemental et 
préserve la santé des opérateurs. Une 
stratégie rigoureuse des abrasifs et une 
propreté impeccable sont essentielles pour 
un résultat optimal et durable.
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Études pratiques

Stratégie de 
contrôle

Établissez des jalons de contrôle 
pour éviter de masquer des 
défauts ou d'endommager les 
sertissages.

Inspection des 
surfaces

Examinez méticuleusement 
chaque surface (rayures, 
marques, porosités) sous 
éclairage adapté avec des outils 

grossissants.

Protection des 
zones sensibles

Protégez les bords vifs, gravures 
fines et sertissages avec des 
cires ou techniques de 
masquage.

Vérification de la 
géométrie

Mesurez épaisseurs, angles et 
régularité pour s'assurer que le 
polissage ne modifie pas la 
géométrie de la pièce.

Contrôle qualité final

Après chaque étape, évaluez l'uniformité de la brillance et l'absence de traces 
pour un éclat homogène sans défaut visible.

98



Développement pédagogique détaillé

Inspection 
initiale

On commence par 
l'inspection des zones 

sensibles : arêtes 
décoratives, poinçons, 

gravures, pieds de 
griffes.

Émerisage 
contrôlé

Un émerisage trop 
appuyé "mange" les 

reliefs ; on répartit donc 
l'enlèvement de matière 

sur plusieurs passes 
légères.

Protection 
des sertis

Sur pièces serties, on 
protège pierres et 

sièges avec des vernis 
ou gaînes et on préfère 
des outils souples de 

petit diamètre.

Évaluation 
régulière

À chaque jalon, on 
évalue la rugosité 

visuelle (sous loupe), la 
régularité des reflets et 

la température de la 
pièce.

Reprises 
immédiates

Les reprises se font 
immédiatement : si une 

strie réapparaît au 
lustrage, on redescend 

d'un cran d'abrasif 
plutôt que d'insister au 

brillant.
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Comparaison pertinente

Flux avec jalons

Le contrôle rigoureux après chaque étape 3 émerisage, pré-
polissage et avant lustrage 3 garantit une approche méthodique. 

Cette stratégie réduit significativement les reprises coûteuses et le 
risque d'arrondir les arêtes ou de déformer les détails. Elle permet 
une détection précoce des imperfections et une meilleure gestion 

de l'enlèvement de matière, assurant ainsi la préservation de la 
géométrie originale et une finition de qualité supérieure.

Flux sans jalons

L'absence de points de contrôle intermédiaires augmente 
considérablement les risques. On observe fréquemment des 

échauffements excessifs, une perte irréversible de détails et une 
dégradation potentielle des sertis. Cette approche peut mener à une 
finition inégale, un enlèvement de matière imprécis, et, au final, une 

augmentation des rebuts et des délais de production rallongés, 
compromettant la qualité et la rentabilité.

Cette comparaison souligne l'importance cruciale d'une méthodologie structurée dans le processus de polissage. L'intégration de jalons de contrôle 
n'est pas seulement une bonne pratique, mais une nécessité pour garantir la qualité, la précision et la durabilité des pièces, tout en optimisant 
l'efficacité de la production.
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À retenir

Contrôler tôt, protéger les détails et revenir 
au grain adapté plutôt que d'insister au 

lustrage garantit un rendu haut de gamme.

Adaptation et 
optimisation

Le choix et l'adaptation des 
consommables ainsi que les paramètres 

de la machine doivent être 
méticuleusement alignés sur le type de 

métal, la géométrie de la pièce et le rendu 
final souhaité. Cette synergie est 

essentielle pour garantir des résultats 
optimaux et reproductibles.

Technologie et Propreté

L'intégration des technologies numériques 
(CAO/FAO, vision artificielle) assure une 

précision micrométrique et une traçabilité 
complète. Parallèlement, une propreté 
irréprochable des consommables et 
l'adoption de méthodes écologiques 

minimisent l'impact environnemental et 

maximisent la qualité du polissage.
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Mini synthèse

Le polissage est un art itératif exigeant. Sa maîtrise repose sur un cycle continu de perfectionnement, ajustant chaque étape pour une surface 
irréprochable et le rendu souhaité.

Action

Application méthodique des abrasifs, du 
grain le plus gros au plus fin, pour éliminer 
les imperfections et préparer la surface au 
lustrage (choix des outils, pression, vitesse).

Contrôle

Inspection visuelle et tactile de la surface 
après chaque passe d'abrasion pour détecter 
les défauts résiduels, idéalement sous 
éclairage adapté et avec outils grossissants.

Correction

Ajustement immédiat du processus. Si des 
imperfections sont détectées, revenir à une 
étape d'abrasion plus grossière ou modifier 
les paramètres, plutôt que de masquer le 
défaut.

La réussite réside dans l'alternance "action courte 3 contrôle rapide 3 correction ciblée". Ce cycle dynamique est répété jusqu'à l'obtention d'un état 
de surface parfait.
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Exercice 3 Validation d'un cycle de polissage (avec 

correction)

Étape 1

Émerisage grain 400 prolongé: Première 
phase de préparation de surface.

Étape 2

Pré-polissage feutre + pâte alumine: 
Tentative d'affinage de la surface.

Étape 3

Lustrage final à la flanelle + rouge à polir: 
Dernière étape pour la brillance.

Énoncé fermé

Un bracelet jonc en or 750 présente, après lustrage, des reflets "ondulés" et des arêtes décoratives émoussées. Faut-il valider la pièce 
pour livraison, oui ou non ? Justifiez en identifiant l'action corrective prioritaire.
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Réponse attendue

Non.

Action prioritaire :

Reprendre l'émerisage

Avec une progression de grains (600 ³ 800 ³ 
1200) en limitant la pression sur les arêtes.

Rétablir la planéité

En utilisant des outils adaptés et en s'assurant 
d'une surface uniformément préparée avant le 
pré-polissage.

Réduire le temps au lustrage

Car un lustrage prolongé sur une surface mal 
préparée ne fait qu'accentuer les défauts et la 
dégradation des arêtes.

Raisonnement et étapes de vérification

Le bracelet ne peut être validé. Les "reflets ondulés" indiquent une planéité imparfaite due à un émerisage initial insuffisant ou inadapté. Les "arêtes décoratives 
émoussées" résultent d'une pression excessive ou d'outils inappropriés sur les zones sensibles, signifiant un non-respect fondamental des principes de protection.

La séquence corrective doit se concentrer sur une reprise méthodique de l'émerisage avec une progression de grains plus fine pour établir une planéité parfaite, et 
une attention particulière aux arêtes. Le lustrage doit être une phase finale rapide, non une tentative de correction des défauts précédents.

En conclusion, tenter de corriger ces défauts au stade final du lustrage est inefficace. Seule une approche méthodique et un contrôle rigoureux à chaque jalon du 
processus garantissent une qualité irréprochable.
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Raisonnement et étapes de vérification

Identification du 
problème

Les reflets "ondulés" signalent une 
planéité dégradée par un émerisage trop 

appuyé et insuffisamment progressif.

Analyse des causes

Les arêtes émoussées proviennent d'un 
temps de contact excessif et d'une 
pression mal répartie, aggravée au 

lustrage.

Solution corrective

La correction consiste à rétablir la 
géométrie au stade abrasif fin (grains 
supérieurs), à protéger les arêtes par 
ruban/masque si nécessaire, puis à 
effectuer un pré-polissage bref et un 

lustrage contrôlé.

Décision finale

La validation immédiate est refusée car le 
défaut est structurel et ne se rattrape pas 

par un sur-lustrage.
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Conclusion générale synthétique

Le polissage est un processus méthodique qui transforme une surface travaillée en un état 
esthétique et fonctionnel maîtrisé. Sa réussite dépend de plusieurs facteurs clés :

Progression des grains

Une progression rationnelle et maîtrisée 
des grains abrasifs est essentielle pour 

préparer la surface.

Maîtrise des paramètres

Une gestion fine de la pression, du temps 
et de la température est cruciale pour 

éviter les défauts.

Outils et pâtes adaptés

L'utilisation d'outils et de pâtes spécifiques 
et adaptés à chaque étape garantit une 

finition optimale.

Contrôles rigoureux

Des jalons de contrôle précis sont 
nécessaires pour préserver les formes, les 

sertissages et les détails.

En combinant technologies modernes et rigueur de séquence, l'atelier obtient un rendu 
premium reproductible.
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Ouvrages de référence sur la bijouterie et le polissage (en 
français)

L'atelier du bijoutier

Anastasia Young (Eyrolles, 2010)

Guide complet des techniques fondamentales 
de bijouterie, de la conception à la fabrication.

Techniques de la joaillerie

Jinks McGrath (Eyrolles, 2012)

Explore les aspects avancés de la joaillerie, 
incluant sertissages et finitions complexes.

Manuel de bijouterie

Pierre Cavalan (Éditions Faton, 1980)

Ouvrage de référence classique sur les bases de 
la bijouterie et les procédés traditionnels.

Polissage et finition des 
métaux précieux

Collectif (Diverses éditions techniques, 2015)

Guide pratique des méthodes et produits pour 
un polissage impeccable des métaux précieux.

La bijouterie-joaillerie et la 
monture

J. A. Guéry (Eyrolles, 1923, réédition)

Traité historique et technique approfondi sur les 
fondements de la bijouterie-joaillerie.
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Résumé des points clés

Séquences organisées

Le polissage s'organise en séquences : 
émerisage ³ pré-polissage ³ lustrage.

Paramètres essentiels

Paramètres clés : pression régulière, contrôle 
de la température, propreté des 
consommables.

Apport technologique

Technologies (variateur, micro-moteur, 
microscope) améliorent précision et sécurité.

Choix des finitions

Les finitions (miroir, satin, microbillage) se 
choisissent selon usage et style visé.

Contrôle qualité

Des jalons de contrôle évitent d'ancrer des 
défauts et préservent les détails et sertissages.
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Sources

Supports Pédagogiques

Supports pédagogiques francophones de bijouterie-joaillerie

Guides d'Atelier

Guides d'atelier sur paramètres de polissage des alliages 
or/argent

Articles Techniques

Articles techniques de la presse professionnelle française 
concernant les consommables, la sécurité et les finitions 
alternatives.
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Chapitre 5 : Intégration des procédés dans la chaîne de 
production
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Organisation de la production

L'intégration de la fonte, du sertissage et du polissage dans une chaîne cohérente est fondamentale pour toute entreprise manufacturière. Cela 
consiste à définir minutieusement l'ordre des opérations, assurant une séquence logique et efficace. L'établissement de points de contrôle 
stratégiques est crucial, tout comme l'analyse et la gestion des capacités par poste de travail. Des règles claires pour le passage des pièces 
garantissent la traçabilité. L'objectif ultime est d'assurer une qualité irréprochable du produit final, de respecter les délais de livraison et de maîtriser 
les coûts de production.

Ordre des opérations

Définir l'ordre minutieux des opérations.

Séquence logique

Assurer une séquence logique et efficace 
pour minimiser les goulots d'étranglement.

Points de contrôle 
stratégiques

Établir des points de contrôle stratégiques 
pour détecter les défauts précocement.

Gestion des capacités

Analyser et gérer les capacités par poste 
de travail pour équilibrer la charge.

Règles de passage

Mettre en place des règles claires pour le 
passage des pièces, assurant la traçabilité.

Qualité du produit final

Assurer une qualité irréprochable du 
produit final.

Respect des délais

Respecter les délais de livraison promis aux clients.

Maîtrise des coûts

Maîtriser les coûts de production pour la rentabilité.
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Séquencement et 
préparation

Le séquencement canonique démarre par 
la préparation numérique et le prototypage, 

puis la fonte produit des bruts qui sont 
ébarbés, émerisés et contrôlés avant 
d'entrer au sertissage ; le polissage 

intervient de façon itérative (pré-polissage 
avant serti pour certaines géométries, 

lustrage final après).

Contrôle qualité et 
flux

Des jalons qualité précèdent chaque 
opération irréversible. Les flux peuvent être 
"pièce à pièce" pour des références haut de 

gamme ou "par lot" pour optimiser les 
temps de mise en route.

Capacité et goulots

Les temps de cycle, les encours et la 
capacité hebdomadaire sont calculés par 
poste ; le goulot (poste le plus lent) fixe le 

débit global.
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Préparation des ingrédients

Cette phase correspond au prototypage initial et à la mise en forme 
des composants, où chaque détail est pensé avant la production.

Cuisson des plats

L'équivalent de la transformation des matériaux, comme la fonte ou 
le sertissage, où des compétences spécifiques et des équipements 

distincts sont requis.

Dressage final

Représente les étapes de finition, tel le polissage, qui exigent une 
grande attention aux détails pour assurer une qualité irréprochable.

Gestion du goulot

La cadence globale du service est déterminée par la station la plus 
lente. Une synchronisation efficace garantit que cette station 
cruciale n'est jamais ni "affamée" ni "surchargée", optimisant ainsi le 

flux de production.
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Comparaison pertinente

Flux "tout en série"

Ce flux implique une production continue et séquentielle, minimisant les encours et les coûts de stockage. Il requiert une synchronisation 
rigoureuse, car toute interruption peut paralyser la chaîne. Idéal pour la production de masse de produits standardisés.

Flux "par lots"

Ce système produit des quantités spécifiques par lot, amortissant les temps de réglage. Il augmente les stocks intermédiaires mais offre 
plus de flexibilité pour la diversité des produits. Privilégié pour des volumes modérés et une variabilité des commandes.

Le choix entre un flux "tout en série" et un flux "par lots" dépend du mix produits et du niveau de personnalisation. Le flux en série est efficient pour 
l'homogénéité et faible personnalisation, tandis que le flux par lots offre la flexibilité pour une forte personnalisation. L'analyse des coûts, des temps 
et des exigences de qualité est cruciale.
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À retenir

La performance vient d'un séquencement clair, de jalons qualité bien placés et d'un pilotage par le poste goulot.

Ces trois piliers sont essentiels à une production efficace :

Le séquencement clair : Documente précisément chaque étape, réduisant incertitudes et temps d'attente. Il assure la fluidité de la chaîne, évitant 
erreurs et retravaux.

Les jalons qualité bien placés : Intégrés avant les opérations irréversibles, ils détectent les défauts tôt, minimisant coûts et délais. Cela garantit 
la conformité et la qualité à chaque étape.

Le pilotage par le poste goulot : Le goulot d'étranglement dicte le débit global. Son identification et son optimisation maximisent la capacité de 
production de toute la chaîne.

Une gestion rigoureuse de ces éléments garantit une production robuste, livrant des produits de haute qualité dans les délais et à coûts maîtrisés.
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Mini synthèse

Cartographier le flux

Identifiez toutes les étapes de production 
pour visualiser le parcours du produit. Cela 
révèle les inefficiences et goulots, offrant 

une vue d'ensemble claire.

Mesurer les temps réels

Collectez des données précises sur la 
durée des tâches et les passages entre 
postes. Ces mesures affinent la capacité 
opérationnelle et la planification.

Équilibrer charges et 

contrôles

Répartissez équitablement le travail et 
intégrez des contrôles qualité réguliers. 
L'objectif est un flux constant et une 
qualité homogène.

Cette approche optimise les processus de production, garantissant un débit stable et une qualité constante. Elle améliore la rentabilité, la gestion 
des délais et la satisfaction client.
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Apports de la numérisation

Transfert des décisions en amont

Réduction des aléas par la prise de décisions clés 
avant la production physique.

Standardisation des designs

Assure répétabilité et qualité constante des designs et 
composants.

Simulation préalable

Anticipe et corrige les problèmes de fabrication avant 
la production.

Documentation rigoureuse

Centralisation des spécifications pour une traçabilité 
complète.

Répétabilité et qualité 
constantes

Minimise les variations et les défauts de production.

Identification des problèmes

Détection précoce des contraintes matérielles et 
assemblages complexes.

Économie de temps et ressources

Optimisation grâce à la correction des problèmes en 
amont.

Traçabilité complète

Suivi intégral du produit, de la conception à la 
conformité finale.

Collaboration entre équipes

Facilitation des échanges et de la coordination des 
travaux.

Conformité aux exigences

Garantie que le produit fini répond aux spécifications 
initiales.
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Conception 
Assistée par 

Ordinateur (CAO)

La CAO permet de concevoir 
des modèles virtuels précis, 

réduisant les aléas en 
standardisant les processus 

de conception, en simulant 
des comportements et en 

générant une documentation 
détaillée avant la production 

physique.

Fabrication 
Assistée par 

Ordinateur (FAO)

La FAO utilise les données de 
la CAO pour automatiser la 
production. Elle permet de 

paramétrer précisément les 

machines, d'optimiser les 
outils et de préparer les 
supports pour la fonte, 

assurant une fabrication de 
haute qualité.

Fiches numériques

Des fiches numériques de 

gamme et des check-lists 
associées aux références 
standardisent les réglages 
(alliage, pâtes, vitesses).

Systèmes de suivi

Les systèmes de suivi 

simples (tableau de bord 
quotidien, codes de lot) 
tracent chaque pièce du 
modèle au lustrage final, 

facilitant l'analyse des 
défauts et la répétabilité.
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Cartographie et 
planification détaillée

Modélise précisément chaque étape de 
fabrication, de la matière première au 

produit fini, offrant des instructions 
détaillées pour une exécution fluide.

Détection et prévention 
des risques

Identifie les zones potentielles de défauts 
ou de goulots d'étranglement, proposant 

des ajustements de géométrie ou de 
paramètres pour les éviter.

Optimisation des temps de 
fabrication

Calcule le parcours le plus efficace pour 
minimiser la durée de production, tout en 

assurant la qualité et la conformité de la 
pièce.

Suivi en temps réel et 

adaptation

Génère des alertes pour les déviations ou 
problèmes imprévus, recalcule 

instantanément le reste du processus 
pour maintenir l'efficacité.

Amélioration continue 

par la donnée

Enregistre l'historique des fabrications et 
met à jour les données (matériaux, 

machines) pour affiner les performances 
futures et les itinéraires.

119



Comparaison pertinente

Atelier "papier"

Un atelier "papier" s'appuie sur l'expérience tacite, un savoir-faire acquis 
au fil des années de pratique par des opérateurs expérimentés. Bien que 
cette approche puisse être efficace grâce à la réactivité et l'intuition des 
individus, ce type de connaissance est souvent peu formalisé et 
difficilement transférable. Cela rend la formation des nouveaux venus 
plus longue et la cohérence de la production dépend fortement de la 
présence de personnel clé.

Atelier numérisé

Un atelier numérisé capitalise les paramètres de production grâce à la 
collecte et à l'analyse de données, formalisant ainsi les processus. Cette 
approche accélère considérablement la formation des opérateurs, qui 
peuvent s'appuyer sur des instructions claires, des simulations et des 
procédures standardisées. Elle réduit également de manière significative 
les variabilités entre opérateurs, assurant une qualité et une performance 
constantes de la production.
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Numériser, c'est décider tôt, documenter et reproduire : moins d'essais-
erreurs, plus de constance.

1. Décisions précoces

Prendre des décisions éclairées dès les 
premières étapes, réduisant les 

changements coûteux.

2. Documentation 
systématique

Enregistrer chaque étape et paramètre, 
créant une base de connaissances 

réutilisable et facilitant la traçabilité.

3. Qualité et 
Reproductibilité

Garantir une qualité uniforme et la 
fabrication de pièces avec des 

spécifications identiques, sans variabilité.

4. Réduction des essais-

erreurs

Minimiser les prototypes physiques et les 
ajustements manuels grâce à la 

simulation et la validation numérique.

5. Standardisation & 

Optimisation

Établir des procédures claires et 
uniformes pour affiner les réglages et les 

méthodes de travail, améliorant 
l'efficacité.

6. Amélioration continue

Utiliser les données collectées pour 
identifier les domaines à améliorer et 

ajuster les processus de manière 
proactive.
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Mini synthèse

Standardisation

Les gains majeurs de la numérisation 
résident dans la standardisation 
précise des réglages et des processus. 
Cela permet de définir des procédures 
uniformes et reproductibles pour 
chaque étape de fabrication, 
garantissant ainsi une qualité 
constante et réduisant la variabilité 
entre les productions, quel que soit 
l'opérateur.

Traçabilité

La numérisation assure une traçabilité 
complète du processus de fabrication, 
depuis la matière première jusqu'au 
produit fini. Chaque étape est 
enregistrée et liée, ce qui facilite 
l'identification rapide des sources de 
problèmes et le respect des normes de 
qualité et réglementaires.

Apprentissage 
collectif

Grâce à la collecte et à l'analyse des 
données de production et des retours 

qualité, la numérisation favorise un 
apprentissage collectif continu. Les 
équipes peuvent identifier les 
meilleures pratiques, optimiser les 
réglages et améliorer les processus de 
manière proactive, transformant les 
expériences individuelles en savoir 
institutionnel partagé.
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Études de cas et analyse stratégique

Positionnement marché

Aligner les procédés sur le positionnement marché pour renforcer l'offre et les 
attentes clients.

Modèle de coûts

Évaluer comment les procédés réduisent les coûts unitaires, optimisent les 
ressources et améliorent les marges.

Promesse délai

Optimiser les délais de production et assurer une livraison fiable et ponctuelle.

Flexibilité vs efficience

Trouver l'équilibre entre adaptabilité aux changements et optimisation de la 
productivité.

Personnalisation tardive

Personnaliser les produits le plus tard possible dans le processus pour une 
flexibilité maximale.

Validation client

Impliquer les clients pour valider la valeur ajoutée des procédés.

Objectifs commerciaux

S'assurer que les procédés soutiennent directement les objectifs commerciaux.
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Développement pédagogique détaillé

Pour un bijou de série personnalisable, on fige un "socle" industriel (modèle, gabarits) et on ouvre des variantes tardives (pierres, finitions) afin 
de préserver la flexibilité. Sur du sur-mesure, on privilégie des cycles courts et de nombreux jalons avec validation client. Le calcul de coût 
complet agrège matière, temps de poste, rebuts et reprises ; la stratégie de marge dépend de la part de valeur perçue apportée par le 
sertissage et la finition. Enfin, la promesse de délai s'adosse à la capacité du goulot et à des tampons d'encours dimensionnés sur les postes 
critiques.
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1) Production des bases & Personnalisation

Fabrication d'éléments génériques en volume et intégration des 
spécificités en fin de chaîne pour une flexibilité maximale.

2) Optimisation des stocks & Coûts

Réduction des stocks de produits finis et économies d'échelle grâce à la 
production de bases communes.

3) Flexibilité & Réactivité

Capacité à s'adapter rapidement aux tendances et à réduire les délais 
entre la commande et la livraison.

4) Différenciation & Ressources

Offre de produits uniques et personnalisés tout en optimisant l'utilisation 
des machines et du personnel.
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Comparaison pertinente

Stratégie "premium"

Cadence faible et travail artisanal avec attention méticuleuse aux 
détails.

Contrôle qualité rigoureux, souvent manuel, pour une qualité 
irréprochable.

Finitions exclusives utilisant matériaux rares et techniques 
complexes pour une haute valeur perçue.

Forte emphase sur le savoir-faire individuel des artisans et 
personnalisation poussée.

Distribution sélective et image de marque axée sur l'exclusivité et 
le prestige.

Stratégie "accessible"

Cadence plus élevée par optimisation des processus et 
automatisation partielle.

Standardisation maximale des composants et méthodes de 
fabrication pour cohérence et reproductibilité.

Finitions robustes à moindre coût, privilégiant durabilité et 
efficacité.

L'accent est mis sur la fonctionnalité, la fiabilité et un bon rapport 
qualité-prix.

Moins de personnalisation, mais disponibilité accrue et délais de 
livraison plus courts.

Distribution de masse et image de marque axée sur l'accessibilité 
et la praticité.
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À retenir : L'Alignement Essentiel entre Modèle Industriel et Promesse 
Client

Le modèle industriel doit directement refléter la promesse faite au client pour assurer satisfaction et performance optimale.

La personnalisation tardive est essentielle pour concilier production de volume et flexibilité, réduisant les stocks et permettant une 
réaction rapide aux préférences clients sans compromettre l'efficacité.

Une qualité maîtrisée est non négociable, couvrant tous les procédés par des contrôles rigoureux, des standards élevés et une 
amélioration continue, appuyée par la numérisation pour la traçabilité et la fiabilité.

Un délai crédible est fondamental pour bâtir la confiance. Il implique de tenir les promesses de livraison et de communiquer des attentes 

réalistes, basé sur une planification précise des capacités et des goulots d'étranglement.
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Mini synthèse

Flux Contrôles Personnalisation

Positionnement

L'alignement du flux de production, des points de contrôle qualité et des options de personnalisation avec le positionnement stratégique sur le 
marché est essentiel. Cette synchronisation proactive renforce la cohérence de l'offre et évite les arbitrages coûteux.

Un flux optimisé assure efficacité et minimise les goulots d'étranglement, tandis que des contrôles qualité rigoureux réduisent le gaspillage et les 
reprises. Une personnalisation intelligente, notamment tardive, concilie flexibilité et efficience, permettant de bénéficier des économies d'échelle 
tout en répondant aux attentes clients. L'adéquation de ce triptyque avec le positionnement marché de l'entreprise crée une proposition de valeur 
forte et différenciée.
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Exercice 3 Planification d'atelier et faisabilité délai

1. Le Défi

Livrer 60 bagues en 5 jours ouvrés, avec 
la séquence Fonte ³ Sertissage ³ 

Polissage.

2. Données de Capacité

Capacités nominales/jour: Fonte = 40, 
Sertissage = 15, Polissage = 30.

3. Goulot 
d'Étranglement & Calcul

Le poste de Sertissage est le goulot 
d'étranglement (60/15 = 4 jours requis), 

dictant le délai minimum.

4. Faisabilité & Marge

Le délai de 4 jours est tenable (inférieur 
aux 5 jours alloués). Une marge est 

conseillée pour les aléas et la qualité.

5. Solutions Potentielles

Envisager un renfort au sertissage ou une 
sous-traitance contrôlée pour optimiser.
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Réponse attendue

Non. La livraison de 60 bagues en 5 jours est compromise. Le poste de Sertissage est le goulot d'étranglement (15 pièces/jour), nécessitant au 
moins 4 jours pour les 60 pièces (60 / 15 = 4 jours), rendant le délai très risqué.

Plan d'action minimal et stratégique :

Lisser la fonte : Aligner la production de fonte à 15 pièces/jour pour éviter les encours.1.

Pré-polissages : Effectuer certaines étapes de polissage avant le sertissage pour gagner du temps.2.

Renforcer le Sertissage : Ajouter 0,5 ETP augmenterait la capacité à 22-23 pièces/jour, rendant la commande réalisable en moins de 3 
jours.

3.
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Raisonnement et étapes de vérification

Identifier les capacités : 40/15/30 ³ goulot = 15.

Calculer le débit goulot sur 5 jours = 75 théorique, mais considérer l'amorçage : J1, le sertissage ne traite que ce que la fonte fournit, puis 
il pace le flux.

Exigence de 60 pièces : possible uniquement si zéro aléa et synchronisation parfaite ; en pratique, les jalons qualité et reprises réduisent 
la capacité utile.

Actions : aligner la fonte sur 15/jour (éviter encours inutile), préparer les pièces pour minimiser le temps de pose, sécuriser un renfort 
ponctuel sur le sertissage ou une sous-traitance contrôlée.

131



Conclusion générale synthétique

Intégration harmonieuse Orchestration complexe Gestion du goulot

Optimisation flux Numérisation 

transformatrice

Planification précise

Amélioration continue Promesse client Personnalisation tardive

Succès manufacturier
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Résumé des points clés

Le poste goulot fixe le 
débit global ; 

l'organisation vise à le 
protéger et à 

l'alimenter en continu.

Les jalons qualité 
avant opérations 

irréversibles réduisent 
rebuts et reprises 

coûteuses.

La numérisation 
(CAO/FAO, fiches 

numériques) 
standardise les 

réglages et améliore 
la traçabilité.

Le choix entre flux 
"pièce à pièce" et "par 
lots" dépend du mix 

produits et de la 
personnalisation.

La cohérence 
stratégique relie 

modèle industriel, 
coût complet et 

promesse de délai.

134



Sources et Références

Manuels bijouterie française Documentation FAO Optimisation flux

Normes qualité bijouterie Stratégie industrielle Personnalisation tardive
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Chapitre 6 : Conclusion et ouverture
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Synthèse des connaissances

Techniques de Fonte

Exploration des méthodes de fonte des métaux 
précieux, essentielles pour créer des pièces de 
joaillerie robustes et esthétiques.

Art du Sertissage

Maîtrise de la fixation précise et sécurisée des 
pierres (serti clos, grain, pavé) pour maximiser 
leur éclat et leur valeur.

Secrets du Polissage

Découverte des techniques finales pour donner 
aux bijoux leur finition miroir et révéler toute 
leur beauté intrinsèque.

Organisation d'Atelier

Importance d'une organisation rigoureuse pour 
une production efficace et un environnement 
de travail sécurisé et productif.

Numérisation des Processus

Transformation de l'artisanat traditionnel par la 
CAO et la gestion des stocks, augmentant 
précision et rapidité d'exécution.
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Fonte

La fonte est le processus crucial qui 
convertit un modèle physique ou 

numérique en une pièce métallique solide. 
Ce procédé exige une maîtrise rigoureuse 
de plusieurs paramètres clés : le choix du 

moule, souvent en plâtre réfractaire, 
l'alimentation en métal en fusion à une 
température précise, et le contrôle du 

cycle thermique de refroidissement. Une 
exécution parfaite garantit l'absence de 
porosités et une fidélité dimensionnelle 
optimale par rapport au modèle original.

Sertissage

Le sertissage consiste à immobiliser et à 
mettre en valeur les pierres précieuses ou 
fines sur le bijou. Cette technique repose 

sur une géométrie d'assise d'une précision 
extrême, où la pierre s'encastre 

parfaitement. La pression contrôlée 
appliquée lors du serti assure non 

seulement la sécurité de la pierre, mais 
aussi sa capacité à capter et à refléter la 

lumière, maximisant ainsi son éclat. Il 
existe diverses méthodes, comme le serti 
clos, le grain ou le pavé, chacune adaptée 

à la pierre et au design.

Polissage

Le polissage est l'étape finale essentielle 
qui confère au bijou son aspect miroir et 
sa brillance. Il s'agit d'une progression 
méthodique d'abrasifs, allant des plus 

grossiers aux plus fins, utilisés avec des 
outils et des pâtes spécifiquement 

adaptés au métal et à la forme de la pièce. 
Des jalons de contrôle réguliers sont 
impératifs à chaque étape pour éviter 

d'ancrer des défauts ou d'altérer les détails 
du design. Un polissage soigné révèle 

toute la beauté du métal et la perfection de 
la surface.

138



Création d'un bijou : Une symphonie d'étapes

Imaginez la création d'un bijou comme la composition et l'exécution d'une symphonie complexe. Chaque étape est vitale, et leur harmonie assure la 
magnificence de l'Suvre finale.

CAO - Le Compositeur

La Conception Assistée par Ordinateur est 
l'architecte de la partition, où chaque note 
et nuance sont définies, transformant une 

vision en un plan numérique précis et 
détaillé.

La Fonte - Les Bases 

Rythmiques

La fonte établit le socle solide du bijou, 
l'équivalent des percussions qui ancrent la 
mélodie et donnent le rythme fondamental 
à la composition, pour une forme précise 

et un design clair.

Le Sertissage - Les 

Solistes Éblouissants

Le sertissage introduit les pierres 
précieuses, les solistes de cette 

symphonie. Chacune est placée avec une 
précision de virtuose, apportant mélodie et 
émotion, et maximisant l'éclat de l'Suvre.

Le Polissage - Le Mixage Final

Le polissage est le mixage final, où chaque fréquence est affinée. Il 
confère au bijou son aspect miroir et sa brillance ultime, révélant 

toute la beauté et la perfection de l'interprétation.

L'Organisation - Le Chef d'Orchestre

L'organisation de l'atelier est le chef d'orchestre, synchronisant 
chaque "musicien" pour transformer ces étapes techniques en une 

Suvre d'art cohérente, harmonieuse et d'une qualité inégalée.
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Comparaison pertinente

Le choix de la méthodologie de travail en joaillerie impacte l'efficacité, la qualité et la rentabilité. Il est crucial de distinguer deux approches : les 
"essais-erreurs" fragmentés et une approche intégrée "amont³aval" plus structurée.

Approche "essais-erreurs"

Cette méthode multiplie les reprises et rebuts, entraînant des coûts 
supplémentaires et un gaspillage de matériaux. Les erreurs tardives 
ralentissent la production et impactent négativement les délais.

Approche intégrée "amont³aval"

Elle réduit les risques en anticipant les problèmes dès la conception, 
optimisant la fluidité et la qualité sur l'ensemble du cycle de 
fabrication. Cette approche valorise la prévention pour une meilleure 
productivité.

L'approche intégrée favorise une planification minutieuse et des contrôles précoces, corrigeant les problèmes avant qu'ils ne deviennent coûteux. 
Elle assure une synergie entre postes, optimisant les flux et garantissant une qualité constante, essentielle pour le succès en joaillerie.
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À retenir : La Performance Durable en Joaillerie

La performance durable est la clé de l'excellence en joaillerie. Elle repose sur quatre piliers fondamentaux :

Préparation numérique

La CAO est fondamentale pour 
anticiper les défis, optimiser le design 
et réduire les erreurs coûteuses avant 
même la production physique.

Maîtrise des paramètres 

de procédé

Un contrôle précis des températures de 
fusion, des compositions d'alliages et 
des techniques de sertissage et de 
polissage garantit qualité et 
esthétique.

Contrôles jalonnés

L'implémentation de vérifications à 
chaque étape (du modèle 3D à la 
finition) est indispensable pour 
identifier et corriger rapidement les 
anomalies.

Intégration du flux

Assure une synergie fluide entre toutes les étapes, transformant des tâches isolées en un processus de production homogène et optimisé.
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Mini synthèse

Les trois procédés ne sont efficaces que pensés ensemble : chaque réglage impacte les deux autres (forme, tenue, finition).

Forme

Tenue

Finition
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Défis et tendances futures

Personnalisation massive

La co-création de pièces uniques, facilitée par les outils numériques, exige agilité et adaptation 

des ateliers pour répondre aux demandes des clients.

Responsabilité environnementale et éthique

L'industrie se tourne vers des matériaux durables (or recyclé, pierres éthiques) et des 
procédés moins énergivores, répondant à une consommation plus consciente.

Digitalisation des ateliers

De la conception à la gestion complète (traçabilité, optimisation par IA/IoT), la 
technologie magnifie le geste artisanal sans le remplacer.
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Personnalisation

Développement pédagogique détaillé La personnalisation 
s'intensifie : modèles paramétriques, variantes tardives de pierres et 

finitions.

Responsabilité environnementale

Les matériaux et consommables "responsables" (métaux recyclés, 
pâtes sans substances toxiques, aspiration filtrée) deviennent un 

standard.

Automatisation

L'automatisation progresse dans la préparation (impression 3D de 
modèles, bases de paramètres, check-lists numériques), tandis que 

les finitions haut de gamme continuent d'exiger un savoir-faire 
manuel.
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1. Concept Central

L'analogie de l'habillement sur mesure industriel.

2. Application Joaillerie

La joaillerie moderne adopte ce modèle hybride.

3. Le "Socle"

Composants de base produits en série, industrialisés.

4. Options Personnelles

Finitions et ajouts tardifs pour l'unicité.

5. Combinaison Clé

Unir efficacité industrielle et unicité client.

145



Comparaison pertinente : Atelier "Papier" vs. Atelier 
"Numérisé"

Atelier "Papier" : Tradition 
& Expertise Individuelle

Procédures manuelles, documentation 

physique et dépendance au savoir-faire 
individuel.

Atelier "Numérisé" : 
Modernité & 

Capitalisation du Savoir

Processus automatisés, données 
numériques et connaissances 
documentées et transférables.

Atelier "Papier" : 
Évolution Lente & 

Visibilité Limitée

Montée en compétences laborieuse et 
difficulté à suivre la production en temps 

réel.

Atelier "Numérisé" : Montée en Compétences Rapide & Suivi

Formation accélérée et traçabilité des données pour l'optimisation et le contrôle qualité.
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Les leviers de la différenciation de demain en joaillerie

Conception CAO & 
Prototypage Rapide

La modélisation 3D et l'impression 
rapide permettent une création précise 
et un développement accéléré des 
nouvelles pièces.

Personnalisation & 
Unicité

Chaque bijou est adapté aux désirs 
spécifiques du client, garantissant sa 
satisfaction.

Traçabilité & Pratiques 
Éthiques

Garantie de l'origine des matériaux et 
engagement envers une production 
respectueuse et transparente (via 
blockchain).

Visualisation 3D Immersive

Les clients explorent virtuellement leurs bijoux et effectuent des 
modifications en temps réel.

Expérience Client Enrichie

Créer un lien émotionnel fort avec le bijou, bien avant sa 
production physique.
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Vers la Joaillerie de Demain : Structuration, Optimisation, 

Transparence

Gestion Intelligente des 
Données

Collecte, centralisation et analyse prédictive 
pour une compréhension affûtée du marché 

et des clients.

Intégration des Systèmes

Connexion fluide des outils et sécurisation 
des informations pour une vision complète.

Optimisation de la 
Production

Automatisation des tâches répétitives et 
réduction des délais pour une plus grande 

efficacité.

Chaîne 
d'Approvisionnement Agile

Réactivité accrue et accélération du temps 
de marché pour s'adapter rapidement aux 

demandes.

Traçabilité et Éthique

Garantie de l'origine via blockchain et 
engagement pour un approvisionnement 

responsable.

Confiance et Amélioration 
Continue

Renforcement de la confiance client et 
optimisation constante des méthodes et 

produits.
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Perspectives professionnelles dans la Joaillerie

Concepteur CAO 3D

Crée des modèles numériques complexes 
pour la joaillerie.

Joaillier / Bijoutier

Fabrique, assemble et répare les pièces de 
joaillerie.

Sertisseur

Fixe les pierres précieuses sur les montures.

Chef de Projet Méthodes

Optimise les processus de fabrication et les 
flux de production.
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L'Évolution des Métiers de la Joaillerie : Compétences 
Hybrides et Mobilité

Compétences Hybrides

Combinaison de la maîtrise des logiciels CAO 3D et des 
techniques artisanales traditionnelles de bijouterie.

Intégration Technologique

Utilisation d'outils numériques (impression 3D, usinage CNC) et 
contribution à l'innovation en joaillerie.

Mobilité Professionnelle

Capacité à s'adapter à divers environnements de production et à 
opérer sur de nouveaux marchés à l'international.

150



Le Professionnel "T-Shape" en 

Joaillerie : Expertise et 

Polyvalence

Le profil "T-shape" allie expertise approfondie et large compréhension des disciplines, 
crucial pour l'innovation en joaillerie.

Expertise Verticale 
(Profondeur)

Maîtrise d'une spécialité.

Compétences 
Horizontales 

(Largeur)

Vision transversale.

Sertissage d'Art CAO/DAO Avancée

Processus de 
Fabrication

Adaptabilité 
Technologique
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Comparaison des Parcours Professionnels en Joaillerie

L'industrie de la joaillerie présente deux parcours professionnels distincts, chacun avec ses atouts et ses défis.

Artisanat Traditionnel

Excellence des techniques manuelles et 
transmission du savoir-faire, mais 
adaptation limitée aux innovations 

industrielles.

Approche Hybride

Alliance de l'artisanat avec les outils 
numériques (CAO/FAO, impression 3D) et 

compétences transversales pour une 
vision stratégique.

Pont Art & Industrie

Fusion de l'expression artistique et des 
impératifs industriels pour une production 

innovante.

Les professionnels les plus recherchés combinent l'artisanat et une approche structurée et numérisée, reflétant la dynamique de l'industrie moderne.
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À retenir

Dans la joaillerie moderne, l'employabilité est considérablement renforcée par le développement d'une double compétence essentielle : la 
maîtrise d'un procédé artisanal ou industriel spécifique et une solide culture numérique orientée vers la qualité.

Cela implique :

Maîtrise d'un procédé : Une expertise approfondie dans un domaine clé de la fabrication (par exemple, sertissage, fonderie, polissage, 
etc.). Cette maîtrise garantit l'excellence de l'exécution et le respect des standards traditionnels ou innovants.

Culture numérique et qualité : La capacité à intégrer et à utiliser efficacement les outils et les méthodes numériques (CAO/DAO, 

impression 3D, gestion de données, traçabilité blockchain) pour optimiser les processus, assurer un contrôle qualité rigoureux et 
garantir la transparence tout au long de la chaîne de valeur.

C'est cette synergie entre savoir-faire technique et agilité numérique qui forge le professionnel polyvalent et recherché de demain en 
joaillerie.
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Mini synthèse

Outillage mental

Investir dans l'outillage mental (méthode)

Outillage matériel

Investir dans l'outillage matériel (machines)

Progression de carrière

Accélère la progression de carrière
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Boîte à outils opérationnelle

Rhinoceros 3D (CAO) + 
plugins joaillerie 
(MatrixGold)

Permet la conception précise de volumes 
et de jeux de serti. Idéal pour modéliser la 
base, placer les pierres et exporter les 
gabarits. Vidéo explicative : Conception 3D 
de Bijoux avec Rhinoceros (YouTube).

PreForm (Formlabs)

Logiciel de préparation pour l'impression 
3D de résine "calcinable". Permet 
d'importer, orienter, générer les supports et 
lancer l'impression. Ressources 
disponibles pour le workflow "Castable 
Wax".

KeyShot (rendu 
photoréaliste)

Crée des images et animations 
photoréalistes de bijoux pour le marketing. 
Importez le modèle CAO, appliquez 
matériaux, textures et éclairage, puis 
rendez l'image. Tutoriels KeyShot officiel 
(YouTube).
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KeyShot (rendu photoréaliste)

Visualisations de bijoux pour validation client et e-commerce. 
Comment : importer fichier CAO ³ matériaux métal/pierre ³ HDRI 
³ caméras macro ³ rendus/animations. Vidéos utiles : Tuto 

KeyShot en français ; Rendering Jewelry (série bijoux).

Trello (gestion visuelle de la 
production)

Tableaux "Devis ³ Fonte ³ Sertissage ³ Polissage ³ QC ³ 
Livraison". Comment : créer colonnes par étape ³ cartes par lot ³ 

check-lists (paramètres, jalons) ³ dates butoirs ³ étiquettes 
défauts/corrections. Tutoriels (FR) : Formation Trello ; Comment 

utiliser Trello.

Méthode 5S (organisation poste de 
travail)

Séparer, Situer, Scintiller, Standardiser, Suivre pour sécurité et 
efficacité. Comment : audit poste ³ tri/outillage dédié ³ marquage 

visuel ³ routines quotidiennes ³ audit mensuel. Vidéos (FR) : 
Introduction 5S ; Les 5S 3 Lean Management.
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Le Défi

Prototypage express (5 jours) d'une bague ajourée sertie.

La Question

Quel chemin (A ou B) est le plus fiable pour ce prototype ?

Option A (Pro)

Rhinoceros/MatrixGold, PreForm (Formlabs), fonte sous vide, 
sertissage précis, et validation KeyShot.

Option B (Simplifié)

Blender (sans add-on joaillerie), export STL risqué, fonte centrifuge, 
et validation par photos smartphone.

Verdict

L'Option A minimise les risques, les itérations et garantit fiabilité et qualité dans le délai imparti.
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Réponse Attendue : L'Option Professionnelle

A. Le Chemin de l'Excellence

Pour un prototypage rapide et fiable d'une bague ajourée sertie, l'Option A se révèle être le choix stratégique, minimisant les risques et garantissant la qualité.

Conception Précise (Rhinoceros & 
MatrixGold)

Modélisation 3D pour une géométrie parfaite et l'intégration optimale 
des pierres.

Prototypage Haute Résolution (Formlabs & 
PreForm)

Impression 3D de résine minimisant déformations et échecs.
Qualité de Métal Supérieure (Fonte Sous 

Vide)

Densité uniforme et reproduction fidèle des détails complexes.
Sertissage Précis (Sécurité et Esthétique)

Fixation experte des pierres pour beauté et durabilité.

Validation Photographique (KeyShot)

Rendu hyper-réaliste pour une validation client rapide et sans 
surprises.
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Raisonnement et étapes de 
vérification

1 Chaîne d'outils 

adaptée

Rhinoceros/MatrixGold fournit 
des gabarits précis (jeux, 
assises), PreForm prépare 
l'impression "Castable Wax" 
optimisée pour bijoux ³ fonte 
sous vide reproductible.

2 Réduction de risques

Contrôle des épaisseurs/entraxes 
en CAO, supports adaptés et 
courbes de brûlage compatibles 
résine ; KeyShot livre une preuve 
visuelle rapide pour valider 
esthétique avant fonte.

3 Tenue du délai

Pipeline standardisé (paramètres PreForm, check-lists) et retours client sur 
rendus plutôt que sur retouches physiques ; Blender "générique" sans add-on 
joaillerie augmente le risque dimensionnel et le temps d'ajustage.
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Conclusion générale synthétique

Vous maîtrisez désormais l'ensemble du processus de création joaillière, de la conception numérique (CAO) qui assure précision et visualisation 
avant la matérialisation, à la transformation physique par la fonte, le sertissage pour la sécurisation des pierres, et la finition par le polissage, qui 
révèle l'éclat final de chaque bijou.

Parallèlement, vous avez intégré des méthodes d'optimisation des processus. Comprendre les flux de production, gérer les goulots d'étranglement et 

établir des jalons sont des compétences essentielles pour une chaîne de valeur efficace et rentable.

L'avenir de la joaillerie repose sur la personnalisation, la responsabilité et une numérisation avancée. En combinant maîtrise technique, efficacité 
opérationnelle et vision prospective, le jeune professionnel est préparé à innover et à prendre des décisions stratégiques dans cette industrie en 
constante évolution.
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Ouvrages associés (en français)

Anastasia Young, L'atelier du bijoutier, Éditions Eyrolles, 2010. Jinks McGrath, Techniques de la joaillerie, Éditions Eyrolles, 2013.

Jean-Claude Lejeune, Manuel de sertissage joaillerie, Éditions B&D, 
2012.

Jean-Pierre Chalain, Le guide de la gemmologie, Éditions Assouline, 
2017.

Christian Ruper, Les techniques de la bijouterie-joaillerie, Éditions Vial, 
2007.

Claire Pignot, Le bijou : Histoire et techniques, Flammarion, 2003.
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Résumé des points clés

La valeur naît d'un enchaînement maîtrisé 
: CAO ³ fonte ³ sertissage ³ polissage, 

jalonné de contrôles.

Personnalisation et responsabilité sont 
des attentes clients structurantes ; la 

traçabilité devient un atout.

La numérisation (PreForm, bases de 
paramètres, rendus KeyShot) réduit délais 

et variabilité.

Les outils méthodes (Trello, 5S) 
sécurisent le flux et la répétabilité.

Les profils hybrides (geste + numérique) 
accélèrent l'intégration en atelier.
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Sources et Ressources Complémentaires

Pour approfondir les outils et techniques abordés :

Rhinoceros pour la bijouterie (YouTube) : Modélisation 3D et ajustements précis.

Tutoriels Blender / JewelCraft : Création de bijoux numériques.

Formlabs PreForm (FR) et Castable Wax : Préparation pour impression et optimisation de la résine.

Tutoriels KeyShot (FR) : Rendus photoréalistes pour marketing et validation.

Tutoriels Trello (FR) : Gestion de projet visuelle et collaboration.

Méthode 5S (FR) : Organisation du poste de travail.

Merci D'avoir suivis ce cours 
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