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FÉVRIER 2024

E
n septembre 2023, nous avons été nommés au prix Jean Lainé. 
Cette nomination, qui fut avant tout une fierté pour nous, nous 
rendit aussi ambassadeurs de l’école et de notre promotion. Une 

de nos responsabilités serait de représenter le savoir-faire, le savoir 
être français à l’international lors de la GIFA South-East Asia à 
Bangkok. Nous avons profité de cette occasion pour découvrir la 
Thaïlande, un pays d’exception fait à la fois de modernité mondialisée 
et de traditions ancestrales. 

En tant qu’ambassadeurs, nous avons 
cherché des contacts pour l’École Supé-
rieure de Fonderie et de Forge. Depuis 
la crise covid, l’école peine à renouer 
ses liens à l’international. Les difficultés 
financières des usines de l’ouest de l’Eu-
rope n’ont pas aidé les étudiants à trou-
ver le stage à l’étranger nécessaire à 
la validation du diplôme. Pour aider nos 
futurs ingénieurs, nous avons échangé 
à propos de l’école avec les industriels 
locaux et pris contact avec nombre 
d’entreprises susceptibles d’embaucher 
un apprenti dans la formation si particu-
lière qui est la nôtre. 

Nous avons pris contact avec la Thaï 
Foundry Association, dont le travail 
s’apparente à celui de la revue Forge-
Fonderie que nous connaissons bien. 
Cette association entretient des rela-
tions avec un large spectre d’entre-
prises locales, et saura aider les étu-
diants qui voudront tenter l’expérience 
de cette région unique. Bangkok est 
une ville de lumières et d’activités inces-
santes. La spiritualité côtoie le libéra-
lisme en un absurde camaïeu architec-
tural. Un bidonville jouxte un gratte-ciel. 
À quelques pas, une statue dorée de 
bouddha, haute de dizaines de mètres, 
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[1] À la GIFA, beaucoup 
d’entreprises  
de mise en forme  
de fils et de tuyaux.

[2] Quelques belles 
pièces de fonderie.
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L’année 2024 sera fortement 
chargée avec tous les événements 
liés au centenaire de notre école.  
Ces rencontres s’ajouteront à nos 
activités traditionnelles.

Parmi celles-ci, tous les ans, notre 
association soutient l’historique 
voyage du prix Lainé (1er voyage en 
1990) pour rendre un hommage 
à notre ancien directeur de l’ESF : 
Jean Lainé.

Entre 1949 et 1973,  
Mr Lainé avait réussi à donner  
une dimension internationale 
à l’École avec une multitude 
d’échanges avec l’étranger.

Dans cette Newsletter, Guillaume 
et Yohann nous exposent leur 
mission en Thaïlande en 2023.

Prochainement, nous allons vous 
dévoiler les lauréats du voyage 
2024 pour la Chine.

En attendant, nous vous invitons 
à rapidement effectuer votre 
inscription à notre grand 
rassemblement de Pont à 
Mousson : la Journée Fun 
Fonderie Forge, du 29 Juin.

Programme et inscription en ligne 
sur le site internet www.aaesff.fr

Mourad TOUMI 
Président AAESFF



observe un moine sortir d’une station 
de métro ultra moderne. Sans cesse, 
la ville palpite en un battement effréné. 
Les touristes visitent les bâtiments im-
périaux, les travailleurs en costumes 
impeccables se rendent dans leurs bu-
reaux tandis que d’autres enfilent leurs 
tabliers pour préparer la pêche du jour 
et la vendre sur les marchés de nuit. 
Les universitaires étudient sous le soleil, 
et se changent au crépuscule pour une 
clientèle étrangère dont le crâne et le 
portefeuille sont inversement garnis. 
L’ordre du jour fait place à la fièvre noc-
turne. Les rooftops huppés dominent la 
circulation, les immeubles et les volutes 
de pollution se teintent d’un rouge oran-
gé lorsque le soleil se couche sur une 
ville enivrée qui ne dort jamais.

COMMENT VOYAGER 
EN THAÏLANDE SANS 
RENDRE VISITE À SON 

SYMBOLE LE PLUS 
CONNU : L’ÉLÉPHANT ? 

Si initialement notre voyage nous des-
tinait à Bangkok, nous avons profité du 
réseau de l’école pour faire escale à 
Chiang Mai et retrouver Louisiane Ami-
cel, de la promotion 2020. A contrario 
de Bangkok, cette ville a une architec-
ture pavillonnaire ; la vie y est plus lente 
que dans la bouillonnante capitale. Ainsi, 
après avoir visité la société International 
Metal And Jewelry - IMAJ -, à laquelle 
une partie de cet article sera dédié, 
nous avons pu prendre le temps de faire 
une virée dans la jungle.  

Accompagnés de soigneurs et de leurs 
protégés de plusieurs tonnes, nous 
avons été émerveillés devant la vie grouil-
lante qui s’offrait à nos yeux. L’humus 
humide embaume l’air chargé d’effluves 

végétales, la rivière dans laquelle se ra-
fraichissent les éléphants roule joyeuse-
ment en un discret clapotis. Des plantes 
sensitives tapissent un sol enrichi par 
les feuilles tombées de multiples es-
sences d’arbres. Sous ces feuilles, de 
nombreux insectes fourmillent. Des 
fourmis minuscules ou longues d’un 
centimètre, des grillons et des criquets 
de tailles remarquables côtoient le plus 
vaste élevage de moustiques à ciel ou-
vert qu’il ait été donné à mes pauvres 
épaules de visiter. Ce tableau ne saurait 
dépeindre la toile magnifique qui se 
dévoilait à nous. Nous avons passé une 
journée mémorable avec des hommes 
passionnés par la beauté indéniable de 
la nature Thaïlandaise.

DES DIFFÉRENCES 
FONDAMENTALES 

DE VISION ENTRE LES 
INDUSTRIES ASIATIQUES 

ET OCCIDENTALES.
Lors de nos discussions et au fil des confé-
rences à la GIFA, nous nous sommes 
rendu compte des différences fonda-
mentales de vision entre les industries 
asiatiques et occidentales. Si les euro-
péens s’inquiètent des revendications du 
voisinage, de la sécurité, des conditions 
de travail et de l’impact environnemental 
de leurs infrastructures industrielles, la 
région SEA fait face à des problématiques 
plus générales. En effet, la démographie 
explose dans cette partie du monde. De 
ce fait, l’industrie doit s’adapter à la forte 
croissance de la demande, liée première-
ment à l’augmentation quantitative de la 
population, deuxièmement à l’accroisse-
ment du niveau de vie moyen. 

Comme énoncé plus tôt, une classe 
moyenne émerge et consolide ses posi-
tions dans les pays asiatiques, en par-
ticulier en Chine. La notion de compé-
titivité salariale se réduit avec le temps 
et tend à rendre la production sur site 
européen plus intéressante. Pourtant, 
ces années ont été fortement béné-
fiques aux pays asiatiques en termes de 
formation et de compétence. L’industrie 
se transforme progressivement dans 
ces pays et la montée en compétence 
est remarquable. Le low cost fait place 
à des technologies plus avancées qui 
pourraient commencer, si nos appa-
reils productifs locaux n’y prennent pas 
garde, à prendre des parts de marché 
dans des industries de pointe jusqu’alors 
réservées aux usines européennes.
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VISITE D’IMAJ
La visite de la société IMAJ montre la maîtrise de la cire perdue. 
De plus, avec le perfectionnement de l’industrie de l’armement 
chinoise, il semble primordial de noter que le savoir-faire européen 
gagnerait à être mieux protégé politiquement si nous ne voulons 
pas, dans les décennies futures, faire face à des technologies asia-
tiques de meilleure facture que les nôtres. 

Bien loin de l’effervescence permanente de Bangkok, Chiang Mai 
abrite un bassin industriel très riche. C’est au sein de celui-ci que 
nous avons pu découvrir une très belle entreprise spécialisée en 
joaillerie de fantaisie. C’est grâce à Louisiane Amicel et au réseau 
ESFF qu’à plus de 600 Km de la GIFA nous avons eu l’opportunité de 
visiter un site industriel tout à fait singulier.

LE PROCÉDÉ DE FONDERIE MODÈLE  
À CIRE PERDUE 

Indissociable de la fabrication de bijoux, le procédé mis en œuvre 
par IMAJ présente tout de même plusieurs spécificités que nous 
avons pu découvrir. Au sein de l’atelier de fabrication se dévoile un 
étonnant mix entre un atelier de production très bien structuré et 
des opérations artisanales minutieuses et chronophages.

La première étape du cycle de fabrication consiste à obtenir la pièce 
en cire, qui donnera par la suite le modèle en métal. Pour ce faire, il 
faut réaliser un moule dans lequel les pièces seront injectées. Pour 
cela, la fonderie dispose d’un atelier spécialisé dans la fabrication de 
ces moules. Afin de réaliser une pièce en cire, il faut être capable de 
fabriquer un moule comportant l’empreinte de la pièce souhaitée, tout 
en étant capable de récupérer la pièce sans le détruire. Pour cela, 
diverses techniques sont utilisées, permettant d’obtenir des résultats 
tout à fait remarquables de finesse et précision. Pour réaliser cer-
taines pièces hautement techniques de par leur niveau de détail, des 
moules en résine sont utilisés afin de satisfaire des exigences draco-
niennes, et ce en un temps record.

Après avoir réalisé le moule, passons 
à l’injection cire. Cette phase permet 
d’obtenir les modèles permettant de ré-
aliser la mise en grappe. Lors de cette 
étape, nous avons été surpris de voir les 
dimensions réduites des machines d’in-
jection, posées à même le plan de tra-
vail. Ces petites machines permettent 
cependant de réaliser l’ensemble des 

pièces qu’IMAJ réalise. 

Une fois les modèles injectés, vient 
l’étape du montage en grappe. Lors de 
cette opération incontournable du pro-
cédé de moulage à la cire perdue, les 
pièces sont assemblées les unes avec 
les autres pour réaliser un ensemble 
que l’on appelle grappe ou arbre. C’est 
cet ensemble, regroupant une à plu-
sieurs dizaines de pièce qui sera en-
suite moulé. IMAJ réalisant des pièces 
destinées au marché du luxe, la mise 
en grappe se passe de nombreuses 
contraintes. En effet, pour réaliser des 
pièces vouées à l’industrie de pointe, 
(raison de l’utilisation de la cire per-
due) de nombreuses contraintes sont 
à prendre en compte afin d’obtenir une 
santé métallurgique de pièce correcte. 
Par exemple, afin d’obtenir les bonnes 
caractéristiques, il faut être capable 
de gérer les gradients thermiques au 
sein de la grappe afin que toutes les 
pièces présentent la même structure 
métallurgique. Cela implique donc géné-
ralement une répartition des pièces bien 
précise et des grappes très aérées. En 
comparaison au marché aéronautique, 

[3] IMAJ , Montage  en grappe des modèles de cire
[4] Opération de décochage effectuée rapidement après la coulée
[5] Opération de rectification manuelle après coulée des bijoux

les grappes présentent généralement 
beaucoup plus de pièces. De plus, on 
ne trouve que très peu d’artifices de 
fonderie, chose rendue possible notam-
ment par la dimension généralement 
très réduite des pièces. Un poste dédié 
permet même d’incruster divers orne-
ments dans les modèles cire, lors de 
l’étape de préparation des modèles. Ces 
opérations sont entièrement manuelles 
mais des projets de robotisation sont à 
l’étude, l’objectif étant de gagner en ra-
pidité pour la préparation des modèles. 

Après avoir assemblé l’ensemble des 
pièces sur la grappe, passons à l’étape de 
moulage. Celui-ci se fait au plâtre réfrac-
taire, dans des armatures cylindriques. 
La grappe est plongée dans un bain de 
plâtre, permettant de réaliser un moulage 
très fin, conservant ainsi les ornements 
présents sur les pièces. Il est important 
de rappeler que les pièces réalisées sont 
extrêmement petites et comportent de 
nombreux détails et que tous doivent res-
sortir le plus fidèlement possible. Plus les 
pièces sont précises en « brut de coulée 
», moins d’opération de reprise il y a par la 
suite, diminuant ainsi grandement le coût 

[6] Bijoux durant le cycle de fabrication
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de fabrication ainsi que le délai de fabrica-
tion. Le moule ainsi obtenu est vidé de la 
cire qu’il contient afin de pouvoir accueillir 
le métal. 

Enfin, nous arrivons à l’étape de fusion. 
Un lopin est porté à température, puis 
la coulée s’opère dans la chambre de fu-
sion du four. Une fois la grappe coulée, 
le décochage est quasiment réalisé im-
médiatement. Le cylindre contenant le 
plâtre et la grappe sont plongés dans un 
bain permettant de le dissoudre par agi-
tation. L’opération est répétée plusieurs 
fois avant de voir apparaître la grappe 
au travers du plâtre en pleine décompo-
sition. La grappe métallique est ensuite 
récupérée et passe aux opérations de 
parachèvement, qui permettront de 
récupérer les pièces individuellement.

De plus, ces opérations permettent de 
faire des dépôts ou revêtements sur les 
pièces, afin d’obtenir des couleurs, teintes 
ou reflets particuliers. En traversant 
l’usine, nous avons découvert des dizaines 
et des dizaines de postes de finition. Ces 
derniers étant tous alignés les uns avec 
les autres, cela donnait l’impression de 
retrouver une ligne de production digne 
d’une entreprise automobile. 

DIFFÉRENCES 
CULTURELLES
En plus de découvrir une usine de fabri-
cation de bijoux, nous avons pu noter des 
différences culturelles y compris dans la 
sphère professionnelle. Là ou en Europe, 
particulièrement dans les pays du nord, 
les structures organisationnelles sont 
souvent moins hiérarchiques (à l’excep-
tion des grandes entreprises) et les rela-
tions entre employés et superviseurs sont 
souvent plus informelles. En Asie, la hié-
rarchie au travail est plus prononcée. Le 
respect des anciens et des supérieurs est 
une valeur importante, et les décisions 
importantes sont souvent prises au som-
met de la hiérarchie. Bien que cette vision 
puisse sembler caricaturale, nous avons 
ressenti lors de notre visite un profond 
respect des décisions prises par les res-
ponsables. Les ingénieurs prennent des 
initiatives qui ne sont que très rarement 
critiquées ou refusées. La mentalité est 
plutôt d’appliquer les directives, que cela 
fonctionne ou non.

La possibilité d’être force de proposition 

semble uniquement donnée à une faible 
partie du personnel. La notion de temps 
est également assez différente et son 
approche est beaucoup plus scolaire. 
En France, il est totalement accepté 
que chacun puisse prendre une pause 
dans son travail, lorsqu’il lui semble bon. 
En Thaïlande, les temps de travail sont 
précisément définis, rythmés par des 
sonneries indiquant à tous l’heure du 
repas ou de la pause.

LA FABRICATION 
ADDITIVE
Bien qu’utilisant des moyens connus, 
comme la cire perdue, afin de réaliser 
ces bijoux, IMAJ utilise également la fabri-
cation additive à base de cire afin de 
réaliser des prototypes. Bien qu’utilisant 
des techniques de modelage avancées, 
la fabrication additive permet d’ouvrir de 
nouvelles possibilités dans le design et la 
réalisation de certaines pièces. La bijoute-
rie, particulièrement dans les collections 
fantaisie de certaines grandes maisons, 
sont assez conceptuelles, asymétriques 
ou minuscules, mettant régulièrement les 
équipes de conception à rude épreuve.

L’utilisation de cette nouvelle technologie 
permet également de simplifier la fabrica-
tion de certaines pièces, ou de diminuer 
le travail de reprise nécessaire une fois 
la pièce coulée. Au cours de notre visite, 
nous avons pu découvrir les différentes 
étapes du cycle de fabrication et nous 
avons découvert une grande rigueur, par-
ticulièrement dans la partie de finition des 
pièces. Le résultat obtenu par ces opéra-
tions de reprise manuelles est très impres-
sionnant et d’une régularité exemplaire.

Cela assure non seulement une satisfac-
tion esthétique pour les clients exigeants 
des maisons de luxe, mais renforce éga-
lement la réputation de l’entreprise en 
tant que créatrice de produits d’excep-
tion. Entreprise soucieuse de chaque 
aspect du processus de fabrication afin 
d’obtenir le produit le plus fidèle possible 
à celui imaginé par les designers.

Nous terminerons cet article par un laïus 
sur le sourire. La Thaïlande est aussi 
connue pour être le pays du sourire et 
nous l’avons ressenti durant notre visite. 
En effet, lorsque nous entrons dans un 
atelier, la première réaction, qui est bien 
normale, est d’être surpris de voir trois 
jeunes européens franchir le seuil de la 
porte et de discuter de divers aspects 
techniques ou pratiques. Mais une fois 
ces quelques fractions de secondes pas-
sées, c’est en général un grand sourire, 
franc et chaleureux, qui s’installe sur le 
visage des personnes que nous croisons. 

Pour terminer cet article, nous sou-
haitons particulièrement remercier 
Louisiane Amicel (ESFF 2020) et 
IMAJ qui nous ont reçu pour décou-
vrir leur procédé de fabrication. Nous 
remercions également très chaleu-
reusement l’AAESFF de nous avoir 
fait confiance et pour tout le soutien 
qu’ils nous ont apporté. Nous sou-
haitons au(x) prochain(s) prix Jean 
Lainé d’avoir une aussi belle décou-
verte que ce que nous avons pu vivre. 

DE TOUT CŒUR,  
UN TRÈS GRAND MERCI.

Devant IMAJ, de gauche à droite : Yohann GUERMEUR, Guillaume PERIER, Louisiane AMICEL
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