




La série de machines de finition SURF-PRO se caractérise par des compositions pré-assemblées sur 
palettes ou «skids» technologiques, facilement positionnables et avec la prérogative d'être PLUG & PLAY.   
En fonction des préférences de l’utilisateur final, du type d’environnement dans lequel la machine de finition 
est destinée ou plus simplement du budget attendu, toutes les machines SURF-PRO peuvent être fournies 
en version de base ou avec une cabine « AM ».   Toutes les machines de base sont équipées d'une interface 
IHM à écran tactile couleur de 4,7 pouces, tandis que celles équipées d'une cabine « AM » disposent d'un 
panneau IHM externe, idéal pour gérer les recettes basées sur plusieurs types de processus « AM », 
également de 7 pouces ou 15 pouces. La gamme SURF-PRO BS - Basic Standard - associe l'unité de 
tribofinition à un réservoir de relance des eaux usées, facilement raccordable à un point de collecte fourni 
par le client.



La série de machines de finition SURF-PRO se caractérise par des compositions pré-assemblées sur palettes 
ou «skids» technologiques, facilement positionnables et avec la prérogative d'être PLUG & PLAY.   En 
fonction des préférences de l’utilisateur final, du type d’environnement dans lequel la machine de finition est 
destinée ou plus simplement du budget attendu, toutes les machines SURF-PRO peuvent être fournies en 
version de base ou avec une cabine « AM ».   Toutes les machines de base sont équipées d'une interface IHM 
à écran tactile couleur de 4,7 pouces, tandis que celles équipées d'une cabine « AM » disposent d'un panneau 
IHM externe, idéal pour gérer les recettes basées sur plusieurs types de processus « AM », également de 7 
pouces ou 15 pouces. La ligne SURF-PRO MF - MicroFLUID - combine l'unité de tribofinition avec une   
station de dosage personnalisée basée sur les types de procédés « multitâches » typiques de la technologie 
MicroFLUID.  Les niveaux de configuration sont multiples et identifiables grâce à des tests préliminaires dans 
nos laboratoires d'essais.



La série de machines de finition SURF-PRO se caractérise par des compositions pré-assemblées sur 
palettes ou patins technologiques, facilement positionnables et avec la prérogative d'être PLUG & PLAY.   
En fonction des préférences de l’utilisateur final, du type d’environnement dans lequel la machine de finition 
est destinée ou plus simplement du budget attendu, toutes les machines SURF-PRO peuvent être fournies 
en version de base ou avec une cabine « AM ».   Toutes les machines de base sont équipées d'une interface 
IHM à écran tactile couleur de 4,7 pouces, tandis que celles équipées de la cabine « AM » disposent d'un 
panneau IHM externe, idéal pour gérer les recettes basées sur plusieurs types de processus « AM », même 
de 7 pouces ou 15 pouces. La gamme SURF-PRO WetBLAST-WBT associe l'unité de tribofinition à une 
alimentation WetBLAST et à des accessoires spécifiques pour les procédés de grenaillage humide.



La série de machines de finition SURF-PRO se caractérise par des compositions pré-assemblées sur 
palettes ou patins technologiques, facilement positionnables et avec la prérogative d'être PLUG & PLAY.   
En fonction des préférences de l’utilisateur final, du type d’environnement dans lequel la machine de finition 
est destinée ou plus simplement du budget attendu, toutes les machines SURF-PRO peuvent être fournies 
en version de base ou avec une cabine « AM ».   Toutes les machines de base sont équipées d'une interface 
IHM à écran tactile couleur de 4,7 pouces, tandis que celles équipées de la cabine « AM » disposent d'un 
panneau IHM externe, idéal pour gérer les recettes basées sur plusieurs types de procédés  « FA », 
également de 7 pouces ou 15 pouces. La gamme SURF-PRO AbraKEM-ABK associe l'unité de tribofinition 
à une station de dosage ABRAKEM et à des accessoires spécifiques pour les procédés d'ébavurage 
accélérés chimiquement.

Tutti gli impianti SurfPRO AbraKEM-ABK offerti da sono forniti con HMI e software proprietario che IntegrAM 
consente di gestire, con la massima flessibilità operativa, un certo numero di ricette eterogenee, ricche di 
variabili e di sfumature ideali per personalizzare ciascun processo di Steam Dyeing ad hoc.

Durante la fase di FAT (Factory Acceptance Test), prima della consegna della macchina, IntegrAM si accerta 
che voi possiate verificare ogni sfumatura dell’impianto acquistato, godendo di un «training» realizzato con i 
vostri componenti e con le ricette e dosaggi sviluppati per voi.



Le réseau IntegrAM offre à ses clients la possibilité d'évaluer les résultats des post-traitements et des 
différentes technologies de finition de surface grâce à son propre laboratoire d'essais et sa salle 
d'exposition.   En effet, nous avons installé dans l'usine Rollwasch d'Albiate (MB) une série de systèmes, 
disponibles à la fois pour les essais et comme machines de formation.   Parmi les machines disponibles 
dans notre centre d’essais et showroom : une DCK-ALL-IN-ONE, plusieurs unités VibroBLAST de 25, 50 et 
120 litres, une machine Steam-DYEING de 60 litres, plusieurs machines Surf-PRO de capacités de 25, 50, 
120 et plus, une unité Surf-PRO-MF-25-50 pour les procédés MicroFLUID.
En fonction des campagnes de production et en combinaison avec certains salons internationaux, d'autres 
machines peuvent être disponibles.



La série de systèmes de vibro-sablage VibroBLAST représente une innovation véritablement exclusive et 
révolutionnaire dans le monde du traitement de surface.    Parmi les principaux avantages offerts :
Automatisation de la finition de lots massifs de pièces, même délicates, grâce aux médias élastiques « QF ».   
En évitant de sabler les composants un par un, mais des lots entiers de dizaines ou de centaines de pièces, 
le retour sur investissement initial se fait en très peu de temps.
La technologie VBA-DP permet l'utilisation de microsphères de verre, de microsphères de céramique, de 
grains à base de corindon, de grenat, de granulés de mélamine et de nombreux autres grains de sablage 
typiques ;   Les surfaces préparées avec la technologie VibroBLAST ressortent homogènes, parfaitement 
préparées, sans résidus évidents de sable et prêtes pour les procédés ultérieurs de finition, de superfinition 
ou de teinture ;



La technologie SUPER VibroBLAST S-VBA-DP combine tous les avantages de la technologie standard 
VirboBLAST VBA-DP avec des bols spécialement conçus, équipés d'un système d'évacuation des 
grenailles de sablage augmenté (jusqu'à trois fois) et d'un système d'aspiration et de filtration plus puissant 
(jusqu'à environ 3 fois).
Cela permet des processus hautement productifs, des cycles paramétrables avec des recettes et donc une 
répétabilité et une haute qualité des résultats.

Les technologies VBA et S-VBA sont protégées par des brevets internationaux, tout comme les médias 
élastiques QF et les systèmes de Decaking VibroBLAST DCK ;



La technologie Steam Dyeing (teinture à la vapeur saturée sèche) permet d'obtenir les mêmes résultats 
qu'avec la teinture traditionnelle, en utilisant 10 à 20 fois moins de couleurs, générant ainsi une réduction 
drastique des coûts et des polluants produits à chaque cycle de travail.
Après des années de recherche et développement, le laboratoire en charge des formulations de couleurs 
(DCL - Dyeing Color Lab), a développé une gamme de couleurs spécifiques à la fabrication additive :
« EXTRA -BLACK-AM » pour le noir et une série de nuances « INTENSE-CMY-AM » basées sur au moins 67 
nuances de couleurs disponibles et prêtes à l'emploi.
L’utilisation de recettes assure la répétabilité des couleurs tandis que l’adoption de contre-cuves spéciales 
assure le « changement de couleur » dans des temps très rapides.



La technologie Steam Dyeing (teinture à la vapeur saturée sèche) permet d'obtenir les mêmes résultats 
qu'avec la teinture traditionnelle, en utilisant 10 à 20 fois moins de couleurs, générant ainsi une réduction 
drastique des coûts et des polluants produits à chaque cycle de travail.
Après des années de recherche et développement, le laboratoire en charge des formulations de couleurs 
(DCL - Dyeing Color Lab), a développé une gamme de couleurs spécifiques à la fabrication additive :
« EXTRA -BLACK-AM » pour le noir et une série de nuances « INTENSE-CMY-AM » basées sur au moins 67 
nuances de couleurs disponibles et prêtes à l'emploi.
L’utilisation de recettes assure la répétabilité des couleurs tandis que l’adoption de contre-cuves spéciales 
assure le « changement de couleur » dans des temps très rapides.



La technologie de revêtement ROTOPAINT est une avancée vers la peinture de masse avec des peintures à 
base de solvants ou des peintures à base d'eau.
Cette technologie combine la dynamique rotative du tonneaux avec des systèmes sophistiqués équipés de 
capteurs, de distributeurs et de dispositifs de chauffage compatibles avec l'Industrie 4.0 - générant des 
cycles de peinture automatiques et répétables sur des composants imprimés en 3D de tous types et 
matériaux.

Depuis 2024, la gamme de systèmes ROTOPAINT est enfin automatisée avec des systèmes capables de 
charger et décharger des pièces en toute automatisation.



La technologie Microfluid* permet des procédés de tribofinition tels que l'ébavurage, le lissage et la 
réduction de la rugosité de surface à des niveaux très bas.  Ces procédes bénéficient de trois éléments 
principaux :
> Médias elastiques QF* avec des coûts d’utilisation et des taux de consommation parmi les plus bas au 
monde ; comme alternative aux autres types de médias « vectoriels » tels que la porcelaine ROLLMEDIA EB 
ou similaire.
> Composés chimiques microfluid* formulés principalement en GEL, qui réduisent la consommation d'eau 
jusqu'à 20 à 30 fois par rapport aux supports abrasifs traditionnels.
> Les recettes multitâches peuvent être programmées dans l'automate via l'écran tactile couleur HMI (la 
première recette est généralement fournie par Rollwasch, sur la base du premier rapport de test).
                                                                                      * (Breveté)



To understand the  process we must first take a step back to talk about Vibro Shot Peening Shot 
Peening.

Shot Peening is in fact the forerunner of the most widespread processes intended to increase the 
compression or surface tension of a metal component.  This generally takes place via shot blasting machines 
or compressed air under direct pressure.   These systems shoot metal grits (generally stainless steel 
spheroids) on the surfaces of the components to be involved.  The process is in fact a form of Shot Peening 
bombardment of a surface with spheroids which determines a series of impressions called «dimple» capable 
of generating taut surfaces with relative compressions.  This type of application is ideal for reinforcing 
structures such as metal beams, bridge components or pylons for the electrification of railway lines, and all 
those components where the increase in surface roughness does not have negative effects. The process that 
Integr  has identified with the acronym VSP is, as we shall see, capable of reaching similar levels of AM
tension and compression, without however generating such high surface roughnesses and, in many 
applications, dangerous for the purposes of the use for which the components they are intended.

The process is a form of bombardment of a surface with spheroids which determines a series of Shot Peening 
impressions called «dimple» capable of generating taut surfaces with relative compressions.  This type of 
application is ideal for reinforcing structures such as metal beams, bridge components or pylons for the 
electrification of railway lines, and all those components where the increase in surface roughness does not 
have negative effects. The process that Integr  has identified with the acronym VSP is, as we shall AM
see, capable of reaching similar levels of tension and compression, without however generating such 
high surface roughnesses and, in many applications, dangerous for the purposes of the use for which 
the components they are intended.

Il processo Shot Peening è una forma di bombardamento di una superficie con sferoidi che determina una 
serie di impronte chiamate «dimple» in grado di generare superfici tese con relative compressioni. Questo tipo 
di applicazione è ideale per rinforzare strutture come travi metalliche, componenti di ponti o piloni per 
l'elettrificazione di linee ferroviarie, e tutti quei componenti in cui l'aumento della rugosità superficiale non ha 
effetti negativi. Il processo che Integr  ha identificato con l'acronimo VSP è, come vedremo, in grado di AM
raggiungere simili livelli di tensione e compressione, senza tuttavia generare rugosità superficiali così 
elevate e, in molte applicazioni, pericolose ai fini dell'uso a cui i componenti sono destinati.

Le procédé de grenaillage est une forme de bombardement d'une surface avec des sphéroïdes qui 
détermine une série d'empreintes appelées « fossettes » capables de générer des surfaces tendues avec 
des compressions relatives.
Ce type d'application est idéal pour renforcer des structures telles que des poutres métalliques, des 
éléments de pont ou des pylônes pour l'électrification des lignes ferroviaires, et tous les composants dans 
lesquels l'augmentation de la rugosité de surface n'a pas d'effets négatifs. Le procédé qu'IntegrAM a 
identifié avec l'acronyme VSP est, comme nous le verrons, capable d'atteindre des niveaux de tension et de 
compression similaires, sans pour autant générer une rugosité de surface si élevée et, dans de nombreuses 
applications, dangereuse pour l'usage auquel les composants sont destinés.



La technologie LubroCOAT (lubrification des élastomères et polymères avec de la vapeur sèche saturée) 
permet d'obtenir les mêmes résultats qu'avec la teinture à la vapeur, en utilisant des lubrifiants spécifiques à 
la place des colorants.

L’utilisation de recettes assure la répétabilité des SURFACES FONCTIONNELLES tandis que l’adoption de 
contre-cuves spéciales assure le « changement d’additif » dans des temps très rapides.
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