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Indices mensuels des prix à la consommation (automobiles neuves)

Il ne reste plus que 18 mois aux ateliers
de réparation en carrosserie pour adop-
ter les produits conformes avec la légis-

lation sur les VOC (Composants
Organiques Volatils). En effet, dès janvier
2007, seuls les produits répondant à la
directive européenne 2004/42 pourront
être utilisés. A tous les professionnels qui
n’ont pas encore sauté le pas, ils seraient
encore au moins 60% sur les 20 000
recensées, il devient urgent de réagir.
La FIPEC (Fédération des Industries des
Peintures, Encres, Couleurs, Colles et
Adhésifs), les fabricants de peintures, les
organisations professionnels, l’ADEM et
le Ministère de l’Ecologie et du
Développement Durable viennent de
s’unir pour lancer une campagne d’infor-
mation adressée à tous les professionnels,
afin de les sensibiliser et de les convain-
cre à respecter cette norme, sous peine
qu’ils ne puissent plus exercer leur métier.
Nous rappelons que toutes les entreprises
utilisant des produits de peinture sont
concernées. Même les plus petites, elles ne

pourront plus utiliser de produits dont la
teneur en COV ne sera plus conforme aux
normes pour la bonne raison que leur mise
sur le marché sera interdite.
En résumé, et comme il est spécifié dans la
brochure, il est rappelé et conseillé pour
tous les ateliers de peinture en carrosserie :
-d’identifier les produits utilisés contenant
des composés organiques volatils,
-de mettre en place un plan d’action per-
mettant de gérer facilement les émissions
de C.O.V.,
-d’utiliser dès maintenant et progressive-
ment les meilleures techniques disponibles,
à savoir les bases mâtes à l’eau, avec des
vernis, des sous-couches et des apprêts, à
extrait sec ou à l’eau.

Des recommandations qui inévitablement
auront, pour ceux qui ne se sont pas enga-
gés dans la démarche, des incidences sur
leurs manières de pratiquer, sur leurs maté-
riels, la formation, comme sur la façon de
gérer leur consommation de produits, mais
le jeu en vaut la chandelle. ■

M. Burat

Il faut plonger
avant le 1er janvier

2007 !



A C T U A L I T É S �

IV ◗ l’ea 440

Àl’heure où l’on est au cœur de
la discussion sur l’Eurodesign
et la copie des pièces de car-

rosserie, Continental Teves a tranché
pour ce qui est des organes et au-
tres pièces de freinage : pas de
pièce adaptable ! L’entreprise fon-
dée en 1906 par Alfred Teves, est
aujourd’hui l’un des deux équipe-
mentiers leaders dans le domaine du
freinage et souhaite se développer
dans le marché de l’électronique
pour l’automobile que ce soit en pre-
mière monte pour les constructeurs
ou l’aftermarket (marché de la re-
change). Et pour les premiers, i l
convient de satisfaire les deux ap-
proches, celle des constructeurs fran-
çais, d’Opel, Ford ou VW qui ne
souhaitent pas nécessairement être
fournis avec d’importants sous-en-
sembles (pour mieux maîtriser leurs
fournisseurs). A contrario, le point
de vue de BMW et Daimler Benz
privilégie les systèmes complets.
Présent dans les organes et les piè-
ces de sécurité active et passive,
Continental Teves a pour stratégie de
fournir, à travers sa marque commer-
ciale “Ate”, des fonctions complètes
et, pour ce qui est du freinage, des
ensembles de plus en plus axés
autour de l’ESP. Avant les années 80,
les systèmes étaient hydrauliques. En
1978, ils sont devenus électroniques
et aujourd’hui, ils font appel au mul-
tiplexage et aux réseaux. La stratégie

du groupe tient en une formule sim-
ple : 95 %3 (prononcez : au cube)
soit, fournir 95 % des pièces de frei-
nage (couverture de gamme), 95 %
de taux de service (disponibilité des
pièces) et 95 % de couverture géo-
graphique du territoire… Une belle
ambition, réalisée dans la plupart
des pays, excepté la France où le
troisième but est plus difficile à
atteindre.

◗ Ate, 6 % en France

Comme le précise Bernard
Bruneaux, directeur général de
Continental Teves France : « Nous
ne commercialisons que ce que
nous avons créé ; soit le fruit de
notre ingénierie… cela répond à
notre volonté européenne de pro-
duire de la qualité “premium”. »
Donc de la pièce “Ate” et rien
d’autre (pas de produit aux armes
des distributeurs). Cela permet à la
marque de s’adjuger aujourd’hui 6
% du marché avec la volonté ferme
d’atteindre les 10 % à l’horizon
2007 : « Nous avons gagné des
parts de marché sur nos concur-
rents et notre souhait est de “swit-
cher” les distributeurs à 100 %. »
En France comme ailleurs, la sacro-
sainte règle des 95 % est naturelle-
ment de rigueur même si la couver-
ture du territoire n’est pas encore
parfaite. Il convient donc pour Ate
- Continental Teves d’informer, for-
mer et équiper les “garages-
réparateurs”. ■

YG

Continental Teves France,
vise les 10 % de part de marché
Moins connu peut-être que son

concurrent, allemand lui-aussi, 

Continental Teves reste l’un des 

équipementiers leaders du frei-

nage qui veut développer ses parts 

de marché, notamment sur le sol 

français.

� Tout le freinage… c’est chez Teves !

C.A. 2004 : 12 millions d’euros
Part de marché : 6 %
Objectif C.A. 2005 : 15 millions d’euros
Objectif part de marché : 10 % à l’horizon 2007
Nbre de références : 8 000 en Allemagne, 5 700 stockées en France
pour une couverture de 95 % du marché.
Distributeurs :
- plates-formes régionales (Paris, Lille, Rennes, Toulouse, Lyon, Nancy…)
- distributeurs indépendants 
- principaux groupements : 3G, Temot, Starexcel…
Outils d’informations et de commandes :
- TecDoc (catalogues)
- TecCom, Golda interactif (catalogues en ligne)
- informations techniques
Tarification : prix indexés sur le tarif constructeur (révision 3 fois par an).
Engagement de livraison : J+1 et avant midi (< à 30 kg)
Un centre de formation technique

CONTINENTAL TEVES FRANCE en bref





A C T U A L I T É S �

VI ◗ l’ea 440

Dans un atelier de répa-
ration carrosserie, les
défauts liés à la pein-

ture ne sont pas rares. Élimi-
ner une poussière, faire dis-
paraître une coulure ou lis-
ser une peau d’orange font
irrémédiablement perdre du
temps. Avec le nouveau

concept de Norton, le polis-
sage par étapes des peintu-
res après leur séchage
devient moins fastidieux et
surtout plus rapide. Bien
entendu, ce concept pos-
sède ses limites et ne peut
en aucun cas garantir un
résultat si le défaut est plus
profond que la couche de
vernis (peinture bi-couches)
ou si l’apprêt est visible (bril-
lant direct). Il n’est pas inu-
tile de préciser que Micro
Finishing Line peut s’utiliser
sur les nouveaux vernis anti-
rayures ou céramiques,
dont la présence devient de
plus en plus fréquente,
notamment sur des véhicules
hauts de gamme.

◗ Une microfinition
en quatre étapes

La première étape
consiste à enlever le
défaut avec le Norax
Bleu, un disque abrasif de 
10 microns, remplaçant
les grains P 1500 / P

2000 classiques. Il s’uti-
lise obligatoirement avec
un plateau rigide pour
une meilleure planéité.
La deuxième étape permet
d’améliorer la surface et sur-
tout de réduire le temps de
lustrage à venir, en utilisant
le Norax Blanc. Ce nouvel
abrasif de 5 microns rem-
place les grains P 3000 / 
P 4000. Il s’emploie avec
une interface en mousse,
placé entre le plateau rigide
et l’abrasif.
Concernant l’utilisation des
Norax, une astucieuse cale
à poncer manuellement,
pour les disques Ø 33 mm,
possède une face rigide
pour le Bleu et une face

o p p o s é e
souple pour le Blanc.
La troisième étape se pré-
sente sous la forme d’un
abrasif liquide baptisé
NorClean Évolution 1.

Reconnaissable à son fla-
con muni d’une collerette
bleue, ce produit redonne
la brillance après l’utilisa-
tion successive des Norax
et s’applique par petite
quantité à l’aide d’une
machine équipée d’une
peau de mouton.
La quatrième et dernière
étape s’avère être la tou-
che finale qui accentue la
brillance et dépose un
film protecteur. Appelé
NorClean Évolution 2, cet
autre abrasif liquide
s’identifie à la collerette
blanche sur son flacon et
s’utilise avec un plateau
en mousse.
En marge du concept
Micro Finishing Line,
Norton propose un autre
abrasif liquide NorClean
Évolution Rénovation.
Muni d’une collerette

rouge, il s’emploie avec
une peau de mouton ou
un disque mousse, afin de
redonner l’éclat aux pein-
tures ternies. Il peut donc
être appliqué dans le
cadre de rénovation
totale d’un véhicule ou
d’une réparation pour
faciliter un raccord de
peinture.
Bénéficiant d’une compo-
sition à base aqueuse, ces
trois produits NorClean
Évolution respectent l’en-
vironnement. ■

Y. E.

MICRO FINISHING LINE, 
un nouveau concept signé Norton 

� Norton propose égale-
ment le système d’attache
polyvalent Norgrip Duo.
Celui-ci présente l’avan-
tage d’accepter, sur un
même plateau, les disques
auto-agrippants ou auto-
collants, tout en assurant

une réduction des rayures sur la carrosserie et en garantis-
sant une surface uniforme. Pour changer un plateau Norgrip
standard ou autocollant en Duo, Norton propose des interfa-
ces utilisables avec tous les abrasifs non perforés.

� Dans le cadre du lance-
ment de Micro Finishing Line,
Norton a développé un kit
conditionné dans un astucieux
tabouret/marche pied", qui
trouve son utilité lors d’opéra-
tions sur des parties hautes
de véhicules ou sur des
monospaces et 4x4. Ainsi,

l’opérateur bénéficie d’une palette de produits et d’accessoires
à portée de main pour chaque étape du concept.

En associant des disques abrasifs, des abrasifs liquides et 
des accessoires choisis, Norton a créé Micro Finishing
Line, un nouveau concept global de microfinition après
peinture des carrosseries.

Cette nouvelle génération
d’abrasifs, Norax Bleu et
Norax Blanc, se caractérisent
dans leur conception par leurs
particules abrasives multicou-
che, leur microforme respecti-
vement linéaire et alvéolée,
puis leur support film pour une
attache sans souci. Avec eux,
non seulement vous gagnez du
temps, mais en plus, il dure
trois fois plus longtemps qu’un
abrasif standard. Lors de leur
utilisation, il est important de
vaporiser régulièrement de
l’eau sur l’abrasif pour réduire
l’encrassement et de bien
essuyer la zone à travailler.
Les disques Norax Bleu et
Blanc sont disponibles avec un
système d’attache autocollant
ou auto-agrippant, dans les
diamètres 33, 76 et 150 mm.

Les abrasifs
Norax
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L’obligation de rouler en code de
jour ne devrait plus tarder, mais
cette mesure obligera les conduc-

teurs à maintenir le circuit électrique
en très bon état. Fulmen anticipe avec
la batterie Prestige, capable
d’apporter 50 % d’apti-
tude supplémentaire en
cyc les  “charge -dé -
charge”. Pour obtenir
c e s  p e r f o r m a n c e s ,
Exide, le fabricant de la
F u l m e n  P r e s t i g e ,  
utilise la technologie Poly
FX. Le séparateur est dés-
ormais renforcé de fibres
polyester limitant les ris-
ques de court-circuit entre
les plaques. Le couvercle
S TS  p e r me t ,  q uan t  à  l u i  

d’ intégrer le dégazage, le sys -
t è m e  “ s t o p  f l a m m e ”  e t  u n
voyant de contrôle de l ’état de
charge. ■

Rechange Profiler 2, BF
Goodrich se renouvelle

Troisième marque de Michelin, BF
Goodrich élargit sa gamme pneus
tourisme en proposant le Profiler 2

entre les g-Force Profiler et Touring
p o u r  l e s  p l u s  p e t i t s  m o d è l e s .
Disponible de 14 à 16 pouces de
diamètre pour des rapports d’as-
pect 55 à 70, le Profiler 2 affiche
un dessin sportif pour des clients
exigeants. L’objectif principal pré-
valant au développement a été la
tenue sur sol mouil lé, ce qui a
conduit à un dessin profondément
rainuré. Le rainurage reste faible
(71 % de gomme en contact au
sol) et la sculpture unidirectionnelle
présente au centre une bande
continue assurant la sécurité longi-
tudinale. À mi-chemin entre tou-
risme et sport, le Profiler 2 permet

au groupe Michelin de se positionner
sur le marché du remplacement avec

une offre compétitive tant en prix qu’en
performances. ■

Fulmen Prestige, prête
pour les codes de jour

Né  e n  1 9 9 9 ,  l e  C o n t i n e n t a l
ContiPremiumContact a amorcé
l ’adopt ion de pneus asymétr i -

ques  par  les  cons t ruc teurs  dans  les
gammes moyennes. Ce choix qui vient
de l’augmentation des per formances
de ces modèles se traduit également
par une augmentation des dimensions
e t  des  per formances  qu i  a t te ignen t
désormais les codes de vitesse V et W
(270 km/h). De son prédécesseur, le
Con t iP remiumCon tac t  2  a  gardé le
profil à quatre ou cinq rainures circon-
férentielles peu entaillées. Il hérite des
p rog rè s  f a i t  dans  l e s  mé langes  de
gomme e t  sur  l ’é tude des s t ruc tures
pour obtenir une régularité d’usure et
une amélioration du comportement sur
so l  humide.  Les  nappes de ce in ture
sont désormais moins larges et l ’em-
p r e i n t e  a u  s o l  e s t  p l u s  r é g u l i è r e .
Dernière innovation marquant l’arrivée
du ContiPremiumContact 2, les pavés
d’épaules sont alternativement à profil
obl ique ou ver t ica l .  La s tabi l i té  des
pains de gomme ainsi que l’accroche
sur le sol sont ainsi conciliés. Le nou-
veau Con t i  es t  dé jà  adop té  par  le s
con s t r u c t e u r s  e n  p r em i è r e  mon t e .
Proposé à prix égal à l’ancien modèle
en rechange, il sera 20 % plus cher en
version “flancs por teurs”, un équipe-
ment qui devrait se généraliser dans
les années à venir. ■

ContiPremium
Contact, 35
versions de
15 à 19’’
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Aujourd’hui, plus de 30% du
parc roulant sont équipés
de jambes de force à brides

démontables. Avec son écarteur
de brides, Facom permet de libé-
rer rapidement et facilement la
jambe de force. Il suffit de placer
l’outil dans la fente de la bride et

de le faire tourner d’un quart de tour. L’écarteur restant en place,
l’opérateur peut manipuler plus aisément la jambe de force. 
L’ensemble écarteur de brides, vendu 54,61 euros HT sous la réfé-
rence DS.J5, contient une clé levier Ø 3/8 DS.P, une douille porte
embouts Ø 3/8 et 5 embouts de 10 à 14 mm.

Afin de serrer au couple les têtes
d’amortisseurs sans détérioration,
Facom propose une composition
avec une gamme de douilles et d’em-
bouts pour tous les véhicules équipés
de Mc Pherson. Ce coffret, contenant
au total 28 outils en 
2 modules, est également doté d’un
adaptateur permettant le serrage au

couple (de 35 à 80 Nm) à l’aide d’une clé dynamométrique.
Le prix recommandé de la composition s’élève à 368,92 euros HT. ■

Facom se préoccupe
du remplacement 
des amortisseurs

Fortement mis à contribution,
le système électrique des
véhicules actuels doit dispo-

ser d’une batterie performante.
Offrant plus d’énergie et de fia-
bilité, ainsi que plus de 50%
d’aptitudes aux cycles "charge-
décharge" et plus de rechar-
geabilité, la batterie Fulmen
Prestige répond aux multiples
sollicitations des consomma-
teurs électriques. Celle-ci intè-
gre des nouvelles technologies
comme le séparateur PolyFx,
créant une enveloppe protec-
trice contre les courts-circuits

autour de la plaque. Cette bat-
terie est également dotée d’un
couvercle sécurisé, composé
d’une rampe de 6 bouchons,
d’un dispositif de dégazage
centralisé et d’un système stop-
flamme antidéflagrant.
Sur ce même couvercle, un
"œil magique" facilite le
contrôle de l’état de charge de
la batterie. ■

Exide améliore
les performances
des batteries
Fulmen
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Ponçage

Disons-le tout de suite, pas
de belle remise en peinture
sans excellente préparation

de surface. Cela nécessite donc
un bon choix du matériel et des
produits de ponçage, mais aussi
le respect des méthodes préconi-
sées par les fabricants d'abra-
sifs, élaborées en liaison avec
les fabricants de peinture auto-
mobile. Il y faut également de
bonnes conditions de travail, à
savoir une aire spécialement
dédiée, et un opérateur bien pro-
tégé (hygiène et sécurité).

Ce
que
le marché
demande aujourd'hui, c'est une forte
productivité. On veut poncer vite et
bien. Pour des raisons d'économie, les
produits doivent durer le plus longtemps
possible, sans que l'on soit obligé de
changer de disque trop souvent, mais
en limitant naturellement l'encrassement
de l'abrasif. Quadrature du cercle... Il y
a eu aussi l'émergence de la carrosse-
rie rapide, et donc des disques de petit
diamètre (75 mm, en plus du 150 mm
standard).

Autre problématique apparue
récemment : une extraction de plus
en plus performante de la poussière,
tant au niveau du disque et de la
ponceuse, qu'à celui de la centrale
d'aspiration. Et puis voici mainte-
nant la nécessité de poncer l'alumi-
nium, un métal plus tendre que
l'acier et qui exige des grains plus
fins, plus subtils, plus doux, sans par-
ler du problème de l'explosivité sur
lequel nous allons revenir.
Au fait : ponçage à sec ou ponçage

PONÇAGE :
maitriser les
nouveaux process
Dans ce contexte si difficile de la forte
baisse de la sinistralité, le marché du pon-
çage, lui non plus, ne va pas fort.
Néanmoins, il doit per mettre aux carros-
siers répara teurs, moins par des produits 
pris isolément que par de nouveaux
concepts, et donc de nou veaux process,
de s'adapter à la nou velle donne technique :
de la peinture à l'eau aux nou veaux vernis
extra-durs (anti- rayures), en passant par
des matériaux problématiques comme
l'aluminium et certains composites.
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à l'eau? Ce dernier continue à
régresser d'année en année mais
dans les ateliers, un tout petit peu
de feuilles à l'eau n'est pas inutile
pour la petite réparation, notam-
ment en certains endroits peu
accessibles. "Dans les deux cas, on
peut faire du bon travail, estime
Yannick Heinry, chef de produits
3M, et les inconditionnels du pon-
çage à l'eau (pour les plus "belles"
voitures, notamment) ont tort de
dénigrer encore le sec, compte tenu
aujourd'hui des produits et des
méthodes. En plus, en ponçage à
sec, on gagne 

beaucoup de
t e m p s . " L e
même interlo-
cuteur estime

que, dans les
ponceuses, l'évolution à noter est
celle de l'excentration. En tôlerie, il
faut des machines avec de plus for-
tes excentrations afin de pouvoir
enlever plus de matière. En peinture,
une excentration de l'ordre de 
5 mm maxi suffit (et on s'oriente vers
3 mm, notamment pour la petite
retouche fine en sortie de cabine).

◗ De la méthode

Si les spécialistes de l'abrasif travail-
lent avec les fabricants de peinture
pour élaborer de nouvelles méthodes,
c'est également pour tenir compte des
nouvelles pratiques comme le raccord
noyé. Cela dit, tout travail de pon-
çage commence par une mise en pro-
preté parfaite du véhicule à traiter.
Ensuite, pour décaper la peinture
jusqu'à la tôle, un disque de grain
P80 représente un bon compromis
de rapidité, et limitera les problèmes
de détourage à la pose du mastic.

Pour commencer à dégrossir ensuite
ce dernier, un petit coup de P80
convient encore, avant de dresser la
surface pour redonner sa forme ori-
ginale à l'élément. Après un coup
de machine avec disque 150 mm,
on utilisera la cale à poncer sur les

surfaces planes. Une cale doit tou-
jours dépasser la taille du mastic
qu'on a posé. On affinera ensuite
avec du P180 en commençant à uti-
liser un guide de ponçage contre les
petits défauts (porosités, arêtes non
droites...).

Quand le dressage est parfait, on va
passer au P240 pour affiner encore
le mastic et toute la zone qui l’en-
toure, avant d'appliquer l'apprêt.
Interviennent encore guide de pon-
çage et ponçage de l'apprêt (mais
on peut travailler aussi en mouillé sur
mouillé). Ne pas poncer l'apprêt

peut exposer à retrouver une légère
"peau d'orange" après la mise en
peinture.

Un apprêt peut se poncer au P320
pour dégrossir et aller plus vite, et on
passera alors, seulement ensuite, au
P400, P500 ou P600 en fonction de
la base à appliquer. Le 400 suffit
pour une base "facile", un peu fon-
cée (ou pas trop claire), non métalli-
sée, mais le 600 s'impose davan-
tage avec une base plus critique,
peu garnissante. En tout cas, il y a
deux écoles à ce niveau-là (prépon-
çage rapide + ponçage fin, ou un
seul ponçage fin) et les deux sont
valables. Tout dépend de l'organisa-
tion de l'atelier.

En ponçage, bien sûr, on ne peut
pas tout faire à la machine, certai-
nes parties de carrosserie contrai-
gnant au manuel. Dans les deux cas,
l'important est d'avoir le bon geste,

à savoir une bonne pratique et, tout
d'abord, une bonne formation. Mais
on aura compris que dans la four-
chette granulométrique, on se situe
couramment entre le 80 et le 600
(voire le 800 mais, avec une
machine adéquate et sans appuyer
exagérément en force, on s'en sort
toujours avec du P600).

En ponçage, l'abrasif proprement
dit fonctionne avec toute une série
de produits associés (cales d'aspira-
tion, plateaux en diamètre 6 ou 7

� Nouveau, Cat+, un disque auto-
agrippant pour cataphorèse, amé-
liorant l'accrochage de l'apprêt
(Würth).

Une ponceuse 2 mains avec pla-
teau diamètre classique 150 mm,
orbite 8 mm (Facom).�

� Une ponceuse orbitale disponible en
version une ou deux mains (Facom).

L'aluminium s'oxyde en entrant en contact
avec un autre métal, même à l'état de pous-
sière. On appelle ça la corrosion galvani-
que qui, au simple niveau de la qualité du
travail, génère un vieillissement prématuré
de la surface réparée avec apparition de
cloquage, ou décollement de la peinture.

Et surtout, au niveau de la sécurité, la pous-
sière d'aluminium, hautement inflammable,
peut s'avérer carrément explosive, haute-
ment dangereuse si elle se trouve mélan-
gée avec l'air ou celle d'autres métaux
comme l'acier. Pour poncer l'aluminium, il
faut donc un endroit dédié et même pareil-
lement des outils (à bien repérer en tant
que tels...), étant exclue une ponceuse
ayant servi avec d'autres métaux.

La centrale d'aspiration, elle aussi, doit
être dûment anti-déflagrante, à savoir
dotée d'un dispositif spécial anti-explosion
fonctionnant un peu comme une soupape,
à ceci près que la flamme ou le souffle doit
alors être conduit systématiquement vers
l'extérieur du bâtiment, par une cheminée
d'au moins 3 mètres de long.

Ainsi le prescrit la directive dite Atex en
vigueur aujourd'hui selon la norme VDI
3673. Reste maintenant à savoir si peut
demeurer rentable, économiquement via-
ble, surtout dans la conjoncture actuelle,
une aire de ponçage spéciale aluminium et
qui en cela, finalement, sera appelée à
dormir assez souvent inemployée...

Attention au boum
de la poussière
d’aluminum !
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trous en standard traditionnel). Chez
3M, on y ajoutera volontiers le Scotch
Brite (Multiflex manuel, par exemple)
qui permet de rayer sans enlever de
matière, en particulier l'apprêt pour
augmenter en surface et donc amélio-
rer l'accroche de la peinture (moindre
risque de décollement, plus grande
durabilité). Toute rayure est bonne
(par exemple, sur un véhicule en état
de cataphorèse, dont les défauts s'en-
lèvent aussi éventuellement au P320)
dans la seule mesure où elle n'appa-
raîtra pas en finale : c'est tout l'enjeu
du ponçage.
Base et vernis étant appliqués puis
séchés, la sortie de cabine de pein-
ture peut nécessiter une dernière cor-
rection fine, avec de l'abrasif P1200
ou P1500, ou sous la forme d’une
pâte ou d’un liquide de polissage. A
noter particulièrement l'association
3M-Rupes dans le kit Trizact, associé
avec du P1200.
Toujours chez ce fabricant, concer-
nant la fixation des disques, on met à

la fois en avant le bon
vieux système auto-adhésif
Stikit et la nouvelle ten-
dance de l'auto-agrip-
pant (de type Velcro,
comme disent certains)
avec son Hookit. De
toute manière, pour un bon
ponçage, tout l'équipement joue dans
son ensemble : l'abrasif mais aussi le
plateau qui doit avoir la bonne dureté
en fonction du travail à faire : plutôt
rigide et dur en tôlerie pour éliminer
vite la vieille 

peinture, plus souple en finition pour
des rayures plus fines et une meilleure
conformité aux courbes du véhicule,
éventuellement même avec un système
d'interface pour améliorer tout ça
(comme chez Mirka).
En partie peinture, on a besoin de dis-
ques ou de feuilles; en tôlerie, de beau-
coup plus d'outils différents, du disque à
la roue de décapage en passant par les
disques fibres de type Roloc pour faire
de l'enlèvement de métal, des meuleu-
ses pour débarber, des machines à
bande ou mini-bande pour accéder
partout, etc. Le tôlier doit bien maîtriser
les avantages ou inconvénients de cha-
cun de ces outils pour chaque type
d'opération.

◗ La ponçeuse, 
le disque et l’aspiration

Dans le choix de la ponceuse, de nos
jours, la ponceuse orbitale (roto-
orbitale, plus exactement, à faible
excentration) s'est généralisée, mais
aussi la ponceuse à excentration 
5-8 mm pour la tôlerie, voire hippo-
cycloïdale pour multiplier les diffé-
rents types de mouvement. Il existe

des versions tenables à deux mains
si l'on préfère (à deux mains, si vous
le voulez bien!) mais la "une main"
est plus légère, maintenant tout aussi
fiable et quand même plus facile
d'emploi, et moins fatigante sur des
surfaces verticales.

On peut considérer ensuite, en fonc-
tion de la taille de l'atelier, le niveau
de vibration de la machine pour ne
pas la percevoir alentour comme trop
désagréable, sachant aussi que certai-
nes normes sont à respecter. 

Ainsi, on ne doit pas travailler plus de
8 heures avec une machine qui fait
plus de 0,5 mètre seconde carré.

� Aire de ponçage spéciale alumi-
nium (Chief Airco).

� Pour bien poncer, il faut avoir
fait... centrale! (Chief Airco).

� Exemple d'implantations par un
fabricant de cabines de peinture
(Weinmann).

� Une machine pour travaux
lourds de redressage et
grains épais (Rupes).

Qu'est-ce qu'un disque (ou une feuille?) de
ponçage. En gros, c'est un support papier
sur lequel on place un produit adhésif pour
y déposer des grains minéraux abrasifs de
différentes tailles en fonction de la granulo-
métrie souhaitée.

Depuis maintenant plusieurs dizaines d'an-
nées, les fabricants sont tenus de respecter
en cela les normes européennes dites FEPA
(ce qu'indique la lettre P devant l'indication
du chiffre de grain), différant des ancien-
nes normes américaines (dont le grain 60,
par exemple, correspondait à notre 80).
Elles permettent en principe de comparer
ce qui est comparable entre fabricants, en
terme de calibration des grains. En P24,
par exemple, on doit avoir 24 grains, côté-
à-côte, au pouce carré.

Sur ces grains, on vient rajouter ensuite
une couche d'adhésif pour les maintenir, et
là réside une grande partie du savoir-faire
du fabricant dès lors que l'on veut limiter
ensuite, à l'usage, les effets d'encrasse-
ment du ponçage. Il s'agit de pouvoir pon-
cer plus longtemps sans changer de dis-
que.

Reste à équiper le disque d’un système
d'accroche sur le plateau de la ponceuse,
auto-adhésif ou auto-agrippant, sans
oublier les trous correspondants aux orifi-
ces d'aspiration des poussières de pon-
çage. Bref, pour bien travailler, il faut avoir
les... trous en face des trous!

La granulomètrie
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Autant pour les nuisances
sonores, de même que pour
les consommations d'air.
A propos de l'aspiration des

ponceuses,

signalons que
Sa i n t -Goba i n
Abrasifs, sous sa marque
Norton, a sorti son nouveau
process Multi-Air, avec un
disque très spécial qui com-
prend rien moins que... 181
trous : on est loin du classi-
que 7 trous (6 + 1 central)!
Bien entendu, le plateau est
spécialement adapté à ce
disque. "En surface abrasive,
on perd entre 8 ou 9% mais
on optimise idéalement l'effi-
cacité de l'aspiration, la
réparation se faisant de
manière complètement diffé-
rente avec un système de type
Venturi", précise Jean
Berthod, directeur des ventes
distibution automobile.

A noter qu'avec ce Multi Air
Process (MAP) à multi trous,
sorti en avril 2004, l'abrasif
est à base de grains de cérami-
que, ce qui rend possible un
enlèvement de matière encore
plus rapide, une meilleure
coupe et une durée de vie
beaucoup plus longue. Cela
permet, entre autres, d'atta-
quer les nouvelles cataphorè-
ses qui sont très dures, par

exemple chez les constructeurs
automobiles VAG et PSA, de
même que les vernis eux-aussi
très durs (anti-rayures) - et eux-
mêmes justement à base de
céramique - des nouvelles voi-
tures haut de gamme.

On a donc affaire à un disque de
diamètre classique en 
standard, à savoir 150 mm
(sachant qu'on peut aussi avoir
des disques de 76 et 33 mm),
mais dont le faible encrassement
assure une durée de vie trois ou
quatre fois plus longue, et parallè-
lement déjà un ponçage 35 à

40% plus rapide. Le même
fabricant a sorti, dans une
petite malette, un kit de
"micro finishing" pour la
retouche peinture (correction
de petites rayures) et la répa-
ration rapide, avec un abra-
sif (sur film, type Norax) de
10 microns et un autre de 5,
ce qui correspond à un grain
de P2000 et P4000.

◗ Hydro et vernis
extra-durs

Autre concurrent du leader
3M dans l'abrasif : Mirka. "
Outre les vernis céramiques
anti-rayures qui exigent une
plus grande force de pon-
çage, nous assurait Gérard
Levézier, directeur des ventes,
nous portons aujourd'hui une
grande attention à l'hozizon
qui se dessine dans les deux
ans, la généralisation des
peintures à l'eau. Il y faudra

� Le système d'aspiration
peut être mobile (Rupes).

Ponceuse vibrante �
rabot (Cedrey).

� Ponceuse à bande 10
mm (Cedrey).
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de nouvelles générations adaptées
de produits abrasifs, sachant que
l'oxyde d'aluminium a tendance à
s'arrondir puis à s'encrasser. "

Et ce fabricant d'annoncer un nou-
veau produit pour le ponçage des
vernis céramique, qui "entrera" un
peu plus dans la surface poncée,
tout en soulignant que son produit
Royal s'avère bien adapté pour les
bases aqueuses, lesquelles représen-
tent des épaisseurs un peu moins
importantes, réclamant un abrasif
un peu moins agressif et un peu plus
souple.
Et bien surtout, Mirka, lui aussi,
s'oriente un peu plus vers le pon-
çage présumé "sans poussière"
avec son concept Abranet, un pro-
duit polyamide comportant un
grand nombre de petits trous et opti-
misant en cela l'aspiration (même
argument que pour le Multi-Air de
Norton...), tout en limitant l'encras-
sement et donc la consommation du
produit. Il faut savoir qu'avec l'en-
crassement, de petites pustules se
forment au centre, d'un grain supé-
rieur au grain du disque, l'amal-
game formant une espèce de protu-
bérance qui va laisser des petites
"virgules" fâcheusement visibles sur
la surface poncée...

Selon la moyenne du marché,
l'Abranet se vend à 80% en dis-
ques, mais aussi sous forme de
cales. On sait qu'il est préférable de
prendre une cale pour dresser au
mieux un mastic sur une porte ou un
panneau, en opérant avec un mou-
vement de translation. Et comme
apparaît très rapidement un bour-
rage autour d'une cale, Abranet est
effectivement associé à une cale
aspirante, de même qu'avec des
plateaux multitrous.

Cela dit, le surcoût de 50% que
représente cette innovation par rap-
port à une version plus traditionnelle

en faisant tiquer plus d'un dans la
conjoncture actuelle, le fabricant a
créé en moins cher, il y a trois mois
environ, un produit à 15 trous d'as-
piration. A la vérité, Mirka a adopté
pour cela le 6 trous classique auquel
s'ajoute le trou central, puis les 8
trous de type Festo (du nom de la
marque qui a inventé sa propre per-
foration). Soit 6 + 1 + 8 = 15. On
n'y retrouve pas tout-à-fait les perfor-
mances de l'Abranet, ni ce multiper-
çage (cette sorte de grillage) qui
évite de "viser" quand on place
l'abrasif sur son plateau...

Pour le reste, on observe chez Mirka
que les disques fibres sont un peu en
perdition dès lors qu'on souhaite
aujourd'hui ne pas poncer trop fort
pour éviter les rayures. De fait, on
ne ponce plus un mastic en P40
mais en 80, voire 120 pour éviter
les problèmes. Ajoutons à cet égard
que, certes, si l'abrasif ne repré-
sente que 0,7% du coût total de la
réparation, c'est carrément la catas-
trophe s'il faut recommencer tout le
processus vu que des défauts de
ponçage apparaissent une fois la
voiture repeinte et séchée!

Alors, si certains essaient d'y aller à
l'économie (de produit et de temps)
en sautant certains grains dans le
process, ils s'exposent à bien des
déconvenues dès lors que les pisto-
lets basse pression (HVLP) appli-
quent désormais des bases qui sont
de plus en plus fines, avec des cou-
ches déposées de 20 microns contre
50 ou 60 antérieurement... Et, chez
Mirka, on souligne l'intérêt de
l'Abralon, qui va jusqu'au grain
4000, pour la retouche finale avant
polissage.

On nous confirme toutefois que le
coeur des ventes est celui des P80-
150-240-320 et 400, le P320
apparaissant comme le best-seller, et
le succès croissant des finitions
P500 ou 600 répondant au traite-
ment des peintures nacrées ou noi-
res, extrêmement difficiles à poncer
et réclamant toujours plus de finesse
en granulométrie.

◗ Seriez-vous excentrique?

Que pense de tout cela un spécia-
liste de la ponceuse comme Rupes
(vendu par Italcan)? Que le monde
se partage bien entre orbitales et
excentriques (nous parlons bien de
ponceuses!). Dans les orbitales, le
diamètre 150 mm domine à 90%,
principalement pour le ponçage fin
de P120 à 240, avec tenue à une
ou deux mains. Bien entendu, tous
les modèles disposent de cette aspi-
ration dont la marque estime avoir
été l'un des inventeurs.

Et puis il il a les excentriques, disons
tournant sur deux axes, toujours en
diamètre 150, pour le dégrossis-
sage, notamment du P36 ou 40 au
P150. On les appelle aussi des sur-
faceuses. Elles permettent de com-
mencer par enlever les grosses
épaisseurs de peinture, de poncer
des enduits. Enfin, ce fabricant n'ou-
blie pas la réparation rapide (spot
repair) avec un kit comprenant, tou-
jours en pneumatique, une pon-
ceuse orbitale de diamètre 75 mm,
associée à l'abrasif Trizact de 3M.

� Exemple de plateaux pour dis-
que Velcro (Cedrey). � Ponceuse

orbitale rotative auto-aspirante
(Cedrey).

� Une meuleuse d'angle (Cedrey).

� Le principe
de la ponceuse
aspirante
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Toutes ces ponceuses ont un réglage
de dépression qui contrôle les effets
de ventouse quand il y a trop d'aspi-
ration, ainsi qu'un raccord d'aspira-
tion tournant. Et surtout, en exclusi-
vité, et outre le système antipati-
nage, une touche pour le décro-
chage rapide du plateau. Plus
besoin de clé, il suffit d'appuyer sur
cette touche pour le dévisser.

Mais au fait... Alors que nous lui
posions la question de la ponceuse
électrique, Jean-Pierre Billy, le respon-
sable commercial, observait "qu'elle
avait été mis en marge pour une ques-
tion de réserve d'énergie et de sécurité
(moins on a de fil électrique...), mais
qu'elle avait pourtant pour avantage
une meilleure qualité dans la régula-
tion du ponçage, puisque tournant
plus régulièrement qu'une pneumati-
que. Elle ne représente plus que 5%

des ventes, chez certains
carrossiers incondition-
nels du Nord..."

"Constant, ce type
d'énergie leur assure
donc une grande régula-
rité du ponçage, ajoutait
notre interlocuteur. Il y a
ceux aussi qui y revien-
nent après avoir eu des
problèmes de compres-
seur. La pneumatique a
surtout été privilégiée
pour des raisons de nor-
mes et d'énergie. Mais l'électrique,
par surcroît, a l'avantage de pouvoir
disposer d'un régulateur de vitesse
très précis."

Autrement, une ponceuse pneumati-
que habituelle demande une alimen-
tation en air comprimé de 4 à 6

bars, comme tout outil de cette
famille, mais plus proche des 6 bars
de préférence. Chez Rupes, on les
développe volontiers en relation
directe avec les fabricants d'abrasifs,
en particulier suite à un partenariat

Quelques repères :
On ne saurait ici dresser le catalogue com-
plet de tous les fournisseurs de matériels de
ponçage destinés aux travaux de carrosserie.
Parmi les aménageurs d'aires de ponçage
figurent des spécialistes comme Chief, qui a
repris Intairco (marque Airco), mais aussi,
bien entendu, des fabricants de cabines de
peinture, principalement Weinmann et Omia.
Dans les ponceuses, il faudrait mentionner
tous les spécialistes de l'outillage à main
pneumatique. Quant aux fabricants de
papiers abrasifs, ils sont au moins une quin-
zaine en Europe...

- Dans les ponceuses, prenons l'exemple de
Rupes, qui dispose de ponceuses roto-orbi-
tales pour des applications de finition, et
roto-excentriques pour le dégrossissage, les
travaux lourds. En orbitales, pour une main,
citons les TA541A, RE21A et RS21A, très
légères; la machine SLP41A, à plateau; et,
pour deux mains, les TA151, TA551A ou
TA562A. Toutes ont maintenant 
7 trous (8 pour la 200 mm). S'ajoute en kit
(valise) la RA75 pour la réparation rapide.

En roto-excentriques : la LK125, pour travaux
lourds, et la RA75, une lustreuse (testée avec
produits 3M). Rupes, en outre, propose des
systèmes d'aspiration (avec démarrage auto-
matique à la ponceuse), soit mobiles, soit
fixes (bras Système Matic, installations cen-
tralisées). Sans oublier, en partenariat avec
3M et son système Perfect-it, le système de
réparation rapide Trizact (kit en malette).

- Toujours dans les ponceuses, l'offre Cedrey
comporte plus de 30 modèles différents.
On citera rapidement des plateaux 6 trous
pour disque Velcro, une ponceuse orbitale
auto-aspirante, des mini-ponceuses pour la
carrosserie rapide, des modèles standards
en version une ou deux mains, une pon-
ceuse à main 10 mm, et plusieurs ponceu-
ses vibrantes.

- Facom, on le sait, intensifie son action en
direction du marché de la carrosserie répa-
ration, y compris dans les outils pneumati-
ques avec une gamme complète de ponceu-
ses. On peut citer, à cet égard, des ponceu-
ses orbitales à une ou deux mains, une pon-
ceuse vibrante à patin, une ponceuse dia-
mètre 137 mm pour les mises à nu et le
‘dérouillage’ des tôles, une ponceuse à
bande pour usage intensif, et une ponceuse
verticale à puissance élevée pour les ponça-
ges difficiles.

- Chez le leader des abrasifs 3M, on ne sau-
rait détailler toute la gamme. Par exemple,
citons le système Hookit associé aux dis-
ques (violets) à grains abrasifs Cubitron, et
à nouvelle génération de plateaux auto-
agrippants, avec nouveau dispositif d'ex-
traction directe des poussières. Quant au kit
de réparation rapide Trizact (en collabora-
tion avec Rupes), il comprend en valisette
un assortiment de disques de diamètre 75
mm, un liquide à polir pour la correction
des défauts, et une ponceuse orbitale égale-
ment de 75 mm.

En particulier, pour le ponçage de l'alumi-
nium, ce fabricant préconise les roues Roloc
SC-DR (bleues ou grises) ou, pour les petites
surfaces, les disques Bristle (blancs ou jau-
nes). Pour le reste, mentionnons l'abrasif
Stikit bien connu, des cales aspirantes et cou-
pes abrasives, des roues de décapage, un
guide de ponçage

3M, c'est aussi la protection de l'opérateur
avec masques respiratoires, lunettes de pro-
tection, casques anti-bruit et bouchons
d'oreilles.

- Chez Mirka, on met toujours volontiers en
avant Abranet. Le disque ou la bande, ayant
l'apparence d'un filet, est fixé à la ponceuse
ou au bloc de ponçage par un système de

fixation sur une face. De quoi optimiser, bien
sûr, l'aspiration des poussières. Quant à
Abralon, c'est un produit constitué d'un cen-
tre de mousse et de textile tricoté, ce qui le
rend assez flexible pour suivre le contour des
surfaces. Il est utilisable à la machine ou à la
main, à sec ou à l'eau.

En plus classique, ce même fabricant d'abra-
sifs propose Royal (bien adapté au ponçage
des bases aqueuses) et Royal Micro, Gold,
Platinum, Coarse Cut (pour le ponçage fort),
Carat, Hiflex, Goldflex, Softflex, Mirlon et
Mirkon, etc.

- Saint-Gobain Abrasifs (marque Norton),
pour mieux éliminer les poussières de pon-
çage, propose son process Multi-Air. Ce sys-
tème est constitué d'un plateau doté de 181
canaux d'aspiration et d'un disque abrasif
comprenant autant de perforations. Soit
30% de capacité d'aspiration en plus, et
35% de surface poncée pour un temps d'uti-
lisation identique.

Autre concept, le kit Micro Finishing Line
(MFL) pour le petit ponçage de finition
(défauts de peinture). Il est associé aux nou-
veaux disques sur film Norax, voire aux nou-
veaux abrasifs liquides Noclean Evolution.

A signaler aussi chez ce fabricant, outre les
disques auto-agrippants et autocollants
Norgrip : l'abrasif Max, les garnitures prédé-
coupées Rotolo-Foam en rouleau (ponçage à
sec de finition, à la main où à la cale) et les
meules Norspeed, les mini-flexi disques
Speed Lok à lamelles pour les raccords de
panneaux, et la malette de décapage SR.

- Würth a lancé en février dernier le disque
abrasif auto-agrippant CAT+. Il élimine les
aspérités sur la cataphorèse et améliore
l'accroche de l'apprêt. Il s'agit d'un disque
de diamètre 150 mm à texture grillagée, à
base d'oxyde d'aluminium.

� Le concept Multi Air (Norton).
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européen avec 3M déjà nommé. Et
on n'oublie pas qu'une ponceuse qui
aspire bien fait économiser du
papier, en ralentissant son encrasse-
ment. De même, on rappelle que
toute machine doit quand même être
lubrifiée à fréquences variables (1 à
3 mois) selon l'usage.

Concernant les plateaux, on nous
confirme qu'ils sont surtout de type
auto-agrippants (ou Velcro) désor-
mais, les auto-collants (auto-adhésifs)
se faisant de plus en plus rare. La
centrale d'aspiration, elle, peut être
mobile ou fixe. Quant au nombre de
trous, Rupes estime avoir créé le sep-
tième trou, central, en plus des six
trous périphériques. A l'intérieur du
plateau, la pression fait que cet ori-
fice centrale ramène davantage de
poussière pour l'évacuer dans le
tuyau d'aspiration. Et d'autres, effec-
tivement, ont pu prôner le huit trous.

◗ “Respirez la bonne aire!”

Bien sûr, les ponceuses doivent être
aspirantes pour capter déjà le maxi-
mum de poussières à la source
(disons 80%). Le reste, plaide
Bernard Weinmann, responsable
développement du fabricant de cabi-
nes (notamment), ne serait-ce que
suite à la pollution centrifuge de la
machine, doit être assuré par la ven-
tilation même de l'aire de ponçage,
sous peine de polluer tout l'atelier
aux alentours, quand bien même on
ferme bien ses rideaux comme
requis.

Chez Weinmann, on propose d'abord
une extraction simple, par le sol, de
l'aire de ponçage. On insiste sur le fait
que, comme en peinture, il n'y a rien
de pire qu'une ventilation horizontale et
que cette ventilation doit donc être ver-
ticale. Or, sans faire de grand cours
d'aéraulique, elle se fera justement hori-
zontale, au ras du sol, totalement ineffi-
cace, si on ne matérialise pas les parois
par des panneaux, ou par des rideaux
fermés.

Bref, pour qu'une ventilation verticale
s'établisse, il faut en quelque sorte
matérialiser le périmètre de l'air. Mais
le mieux encore, en plus cher, c'est de

travailler en compensation, comme
dans une vraie cabine, c'est-à-dire de
souffler par au-dessus l'air qu'on
extraiera par en dessous, avec ple-
num de diffusion et, de préférence
(pour des raisons d'économie d'éner-
gie), avec ventilation asservie au
déclenchement de l'outil. Quant à la
dimension souhaitable de l'aire pour
travailler commodément (ouverture
des portières...), elle doit être au mini-
mum de 4 x 6,50 ou 7 mètres.

En tout cas, pareille philosophie
explique que ce fabricant mette en
avant des centrales de ventilation à
grande puissance : au moins 24
000 m3/h pour une aire double de
ponçage et (ce qui ne représente
qu'une très faible part de ses ventes)
14 000 m3/h pour un monoposte.
Sans oublier, cela va de soi, l'éclai-
rage "ad hoc" et les satellites d'éner-
gie - qu'il préfère ergonomiquement
aux bras, qui encombrent l'espace,
réduisent la surface au sol et gênent
travail ou déplacements - pour avoir
l'air comprimé à disposition, ni, par
ailleurs, l'infrarouge pour le séchage
du mastic, avec branchement 220
ou 380 V, voire table élévatrice (à
prise sous roues, pour une meilleure
accessibilité à la carrosserie). Chez
Chief, sous la marque Airco (ex
Intairco), avant la solution à aspira-
tion par le sol, on admet la possibi-
lité d'un poste de ponçage sans aspi-
ration propre dans les premiers prix.
" L'aspiration par le sol n'est pas
nécessairement utile pour un pon-
çage modéré dès lors que l'aspira-
tion est assez puissante, explique
Christian Boutissou, directeur des
ventes et marketing, vu les perfor-
mances actuelles des centrales. " Il
suffit alors d'ajouter un peu de lon-
gueur de tuyauterie alu, des boîtiers
suspendus, des bras ou des bornes,

et surtout une bonne fermeture périphé-
rique de l'aire de ponçage pour ne
polluer ni l'atelier, ni éventuellement les
autres véhicules en préparation.

C'est pourquoi les centrales propo-
sées par ce fabricant (qui ne parle
pas non plus de compensation par le
plafond du débit d'air) commencent
dans un débit de 350 m3/h (machine
de 3kW) pour faire fonctionner en
simultané trois outils dédiés, et vont
jusqu'à seulement 1 800 m3/h (17
Kw) pour mettre en dépression
jusqu'à 15 outils, ce qui concerne
déjà une très belle entreprise de car-
rosserie. Tout dépend aussi de la lon-
gueur des canalisations et éventuelle-
ment du bras articulé (soit 6 mètres +
5 mètres en général de tuyau souple).

Notre interlocuteur considère, lui
aussi, qu'une aire de ponçage doit
faire au minimum 4 x 6 mètre pour
une voiture, mais ses structures sont
extensibles en longueur (jusqu’à 7
mètres) pour que l'opérateur puisse
travailler plus confortablement. Une
structure complète avec ses rideaux,
ses éclairages, etc., représente un prix
moyen de 4 000 à 5000 euros.
Si on ajoute toutefois la petite cen-
trale d'aspiration pour 3 postes, les
boîtiers et toute la tuyauterie néces-
saire, on atteint un total de quelque 
9 000 euros.

Concernant le ponçage de l'alumi-
nium (voir aussi notre encadré), M.
Boutissou insiste sur le fait qu'il faut
réglementairement y affecter une ins-
tallation spéciale qui ne pourra pas
servir aux autres types de ponçage,
et surtout une centrale d'aspiration
spécifique, anti-déflagrante compte-
tenu des risques théorique reconnus
de cette application.■

Gilles-Daniel PERCET

� Le système
Purple (3M).

� Micro Finishing Line
avec abrasif Norax
bleu (Norton). 
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1. Bouchon de remplissage du
lave-glace

2. Bouchon de remplissage du
vase d’expansion

3. Bouchon de remplissage
d’huile moteur

4. Batterie
5. Boîte à fusibles auxiliaire
6. filtre à air
7. Jauge d’huile moteur
8. Réservoir de liquide de frein

et d’embrayage

À la loupe :

Compartiment moteur de la Ford Focus 1.6 TDCi :

La FORD Focus

CAPAC I T É S

Huile moteur avec remplacement du filtre : (sans filtre)
Moteur 1.4i 16V 59 kW 3,8 l (3,50 l)
Moteur 1.6i 16V 74 kW 4,1 l (3,75 l)
Moteur 1.6i 16V 85 kW 4,1 l (3,75 l)
Moteur 1.8i 16V 92 kW 4,3 l (3,9 l)
Moteur 2.0i 16V 106 kW 4,3 l (3,9 l)
Moteur 1.6 TDCi 66 kW 3,8 l (3,4 l)
Moteur 1.6 TDCi 80 kW 3,8 l (3,4 l)
Moteur 2.0 TDCi 100 kW 5,5 l (5,0 l)l

Huile moteur
Ford/Motorcraft Formula E SAE 5W-30 ou SAE 5W-30 répondant aux exigences de la spécification Ford
WSS-M2C913-B peuvent également être utilisées.
Si vous ne disposez pas des huiles prescrites, vous pouvez utiliser les huiles de viscosité SAE 5W-30, SAE
5W-40 ou SAE 10W-40, en fonction des températures ambiantes, répondant aux spécifications ACEA
A1/B1 ACEA A3/B3. Il se peut que l’emploi de ces huiles allonge les périodes de démarrage et altèrent les
performances et le niveau d’émission du moteur. n. c

GÉOMÉTR I E  D E S  T RA IN S

Pour tous les modèles, le contrôle des valeurs des trains roulants s’effectue véhicule vide (pas de bagage,
personne à bord). S’assurer également que le volant soit en ligne.

TRAIN AVANT Châssis Châssis
(degrés minute) Standard Sport
Chasse 0° 11’ 3° 14’
Différence entre les 1° 00’ 1° 00’
deux côtés
Carrossage -0° 41’ -0° 51’
Parallélisme total 0°06’ ± 0°09’ 0°06’ ± 0°09’
(pincement)
TRAIN ARRIÈRE
Carrossage -1°17’ -1°23’
Différence entre les 1°15’ 1°15’
deux côtés
Parallélisme total 0°23’ pincement ± 0.09 0°23’ pincement ± 0.09

Commercialisée en octobre 1998 et restylée en octobre

2001, la Ford Focus de première génération a remplacé

l’Escort. Depuis octobre 2004, la nouvelle version dévoilée

au Mondial de l’Automobile de Paris un mois plus tôt a 

pris le relais. Les quelques détails mécaniques suivants

vous aideront à recevoir vos premières Ford Focus en

atelier.

Il est situé au milieu de la console
centrale, sous la planche de bord et se
démonte par le côté gauche.
Pour enlever la cartouche filtrante,
dégarnir partiellement la moquette puis
déposer la pédale d’accélérateur
maintenue par les trois écrous (9) sans
débrancher le connecteur. Déposer
enfin le couvercle (10) d’accès au filtre
en ôtant les trois petites vis (11). Enlever
le filtre (12) en le comprimant pour
faciliter sa sortie puis le remplacer.
Procéder dans le sens inverse pour la
repose.

L’accès au filtre à air d’habitacle :

La prise diagnostic (27)
est accessible à gauche
de la planche de bord
sous les commandes
des phares.

Pour déverrouiller le capot, faire
pivoter l’ovale Ford de la calandre
vers la gauche et tourner la clé dans
le sens inverse des aiguilles d’une
montre. Soulever ensuite le capot
moteur puis tourner la clé, cette fois-ci,
dans le sens des aiguilles d’une
montre. Repositionner l’ovale dans sa
position d’origine.
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- Aucun contrôle du niveau du liquide de
direction assistée n’est nécessaire sur les
véhicules équipés des moteurs 1.8 et 2.0 l
essence et sur les turbo diesel. Pour les 1.4
et 1.6 l Duratec ainsi que le 1.6 TI-VCT 16V.
Si le niveau du réservoir est situé sous le
repère “MIN” remplir le réservoir avec le
liquide d’assistance de direction WSS-M2C
204-A.
- Pour retirer les essuie-glaces, fermer le
capot, soulever l’armature de l’essuie-glace
et mettre le balai à la perpendiculaire puis le
faire glisser.

- Lorsque les commutateurs de vitres
électriques sont utilisés à répétition, pendant
un intervalle de temps réduit, le système
peut arrêter de fonctionner pendant un
certain temps pour éviter la surchauffe.
- L’alimentation en carburant peut être
coupée suite à un accident ou de fortes
vibrations. Pour le remettre en place, le
commutateur se trouve sur la garniture de
pied de caisse conducteur.

QUELQUES CONSEILS
Les CITROËN C4 que vous pouvez rencontrer :

Remplacement des ampoules avant 

Pour le remplacement des ampoules de feux arrière :

- Repérer la lampe défaillante.
- Ouvrir le hayon.
- Déposer les deux vis (13) et tirer avec précaution sur le feu.
- Tourner le porte ampoule à fond dans le sens inverse des aiguilles d’une montre et le
déposer.

- Déposer l’ampoule orange (14) pour changer la lampe de clignotant et l’ampoule
blanche (15) pour changer la lampe de feu stop.

- Pour le feu de recul et le feu arrière de brouillard, appuyer sur le clip visible sous la
voiture et dégager le feu vers l’extérieur avant de le déconnecter. Dégager le porte
ampoule en le tournant dans le sens inverse des aiguilles d’une montre.

3 portes
Ford Focus Ambiante : 1.4 79 ch; 1.6100 ch; 1.6 TDCi 90
Ford Focus Sport : 1.6 Ti-VCT 115 ch; 2.0145 ch; 1.6 TDCi 90: 1.6 TDCi 110;

2.0 TDCi; 2.0 TDCi DPF
Ford Focus Trend : 1.6 TDCi 90; 1.6 TDCi 110
Ford Focus Titanium : 1.6 Ti-VCT 115 ch; 1.6 TDCi 110; 1.6TDCi

: CVT 110; 2.0 TDCi; 2.0 TDCi DPF
4 et 5 portes
Ford Focus Ghia : 1.6 Ti-VCT 115 ch; 2.0145 ch; 1.6 TDCi 90: 1.6 TDCi 110;

1.6 TDCi 110 DPF; 2.0
: TDCi; 2.0 TDCi DPF

5 portes
Ford Focus Ambiante : 1.4 79 ch; 1.6100 ch; 1.6 TDCi 90
Ford Focus Sport : 1.6 Ti-VCT 115 ch; 2.0145 ch; 1.6 TDCi 90: 1.6 TDCi 110;

2.0 TDCi; 2.0 TDCi DPF
Ford Focus Trend : 1.6 TDCi 90; 1.6 TDCi 110
Ford Focus Titanium : 1.6 Ti-VCT; 1.6 TDCi 110; 1.6 TDCi CVT

: 110; 2.0 TDCi; 2.0 TDCi DPF
Identification :
- La plaquette d’identification du véhicule est située
derrière le coin inférieur gauche du pare-brise.

- Le numéro d’identification du véhicule (16) est
frappé sur la caisse et se trouve sous une languette
de moquette (17) située devant le siège avant du
côté passager.

- Le numéro de moteur est frappé (dans le sens de
déplacement du véhicule) à l’arrière du bloc sur
les moteurs Duratorq et à proximité du filtre à
huile / refroidisseur.

Les projecteurs de la Ford Focus sont
équipés de systèmes d’éclairage au
xénon ou d’ampoules halogène. 

Dépose de l’optique et remplacement
des ampoules
Pour le remplacement des ampoules de
feux avant, déposer partiellement le
pare-choc du côté concerné, déposer la
vis (18) de maintient supérieur du feu.
Dégager ensuite les deux crochets (19) à
l’arrière du bloc feu à l’aide d’un
tournevis, puis déposer l’ensemble.

L’ampoule orange située derrière le
cache rond (20) est l’ampoule de
clignotant.

Déposer le cache (21) en dégageant les
quatre clips (22). L’ampoule (23) située
dans l’emplacement le plus proche de
celui de l’ampoule de clignotant est celle
du feu de croisement. Celle située de
l’autre coté (24) est l’ampoule de feu de
route. Enfin, l’ampoule de feu de
position (25) se trouve juste au dessus
de celle du feu de route.
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� Dépose de la garniture de porte :

14. Déclipper la partie extérieure de l’enjoliveur de
rétroviseur.

15. Déposer la vis et dégrafer l’angle supérieur.
Suivant l’équipement, débrancher les
connecteurs.

16. Déclipper l’enjoliveur de commande d’ouverture
à l’aide d’une spatule.

17. Déclipper la partie inférieure d’accoudoir, puis
débrancher les connecteurs.

18. Déposer les 2 vis au niveau de la poignée.
19. Dégrafer la garniture, maintenue par 8 agrafes.

� Dépose de l’aile avant :

- Déposer l’écran pare-boue, le répétiteur de
clignotant et le bouclier partiellement.

8. Dégrafer l’enjoliveur d’aile à l’aide d’une spatule,
puis déposer la vis.

9. Ouvrir la porte et déposer la vis sur le pied de
caisse.

10. Déposer les 2 vis sur le bas de caisse.
11. Déposer la vis à l’emplacement du bouclier.
12. Déposer le cache en plastique, maintenu par 3 vis

dont une sous la grille d’auvent (à soulever).
13. Déposer les 3 vis supérieures, dont une sous la

grille d’auvent (à soulever).

La FORD Focus 
côté carrosserie

� Dépose du bouclier avant :

1. Déposer les 2 vis de la calandre.
2. Dégrafer la calandre en partie supérieure, puis en

partie inférieure.
3. Déposer les 2 vis inférieures.
4. En partie avant de chaque écran pare-boue,

déposer les 2 vis.
5. De chaque côté, Déposer les 3 vis de liaison avec

l’aile.
6. Dégrafer le bouclier en partie inférieure.
7. Dégrafer le bouclier en partie supérieure.
- Suivant l’équipement, déconnecter les
antibrouillards et débrancher les tuyaux de lave-
projecteurs.
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� Dépose du hayon :

27. Déposer les 2 vis puis dégrafer la garniture inférieure,
maintenue par 9 agrafes.

28. Déposer les attaches de tablette et dégrafer les garnitures
latérales.

29. Dégrafer la garniture supérieure, maintenue par 8 agrafes.
30. Désaccoupler le tuyau de lave-vitre.
31. Dégager les faisceaux de la carrosserie, après avoir

déconnecter la serrure, les éclaireurs de plaque
minéralogique, le moteur essuie-vitre et la lunette
chauffante.

32. Dégrafer les équilibreurs sur le hayon.
33. Déposer les 4 vis sur le hayon.

Dépose de la porte avant ou
arrière :

20. Dégager le manchon du pied de caisse
et débrancher le connecteur.

21. Déposer la vis du limiteur d’ouverture
sur le pied de caisse.

22. Déposer les axes vissés sur chaque
charnière.

- Soulever la porte pour la déposer.

Dépose de la vitre :

23. Déposer la garniture et aligner les
fixations de la vitre au niveau des trous
oblongs.

24. Déposer le lécheur de vitre intérieur.
25. Desserrer les 2 vis de fixation de la vitre

de 2 tours.
26. Basculer la vitre vers l’avant et la sortir

par l’extérieur du cadre de porte.

Dépose du bouclier arrière :

34. Déposer les 2 fixations inférieures.
35. Débrancher le connecteur du faisceau de bouclier.
36. De chaque côté, déposer les 2 vis sur la partie arrière

d’écran pare-boue.
37. De chaque côté, déposer l’écrou.
38. Déposer les 2 vis supérieures.
39. Dégrafer le bouclier au niveau du seuil de coffre.
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