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Sulzer Pompes France conçoit et fabrique des pompes centrifuges capables  
de répondre à des situations extrêmes, notamment pour le secteur nucléaire. 

La société est une filiale du Groupe Sulzer, acteur majeur de l’industrie  
des machines tournantes, présent dans plus de 150 sites dans le monde. 

Son savoir-faire et sa technicité sont reconnus par ses clients.

Aujourd’hui Sulzer Pompes France inaugure une nouvelle usine à Buchelay dans  
les Yvelines pour répondre à la demande croissante et aux exigences de qualité  
de ses clients. 

Sulzer Pompes France en chiffres
46 millions d’euros de chiffre d’affaires
200 collaborateurs
15 millions d’Euros : Investissement réalisé pour la construction  
de la nouvelle usine
8 300 m² de surface de travail

Sulzer Pompes France intervient principalement  
sur les marchés de :
• La production d’énergie (notamment nucléaire) avec des pompes de refroidissement

•  Du pétrole et du gaz (extraction, transport et exploitation) avec par exemple  
des pompes pour le prétraitement du pétrole en mer

•  La gestion de l’eau et des eaux usagées : barrages hydroélectriques,  
stations de transport d’eau, stations d’épuration 

Parmi ses références : 
Arcelor Mittal, Areva, Arkema, BP, Chevron, Cofely, Degremont, EDF, Exxon Mobil, GDF-Suez, OCP, Saur, Shell, SIAP, 
Solvay, Sonatrach, Tereos, Total, Veolia, Yara…

Une zone d’action qui va de la France à l’Afrique de l’Ouest et du Nord, avec des perspectives conséquentes  
et l’augmentation de la partie service et maintenance sur site.

La spécialité de Sulzer Pompes France : des pompes centrifuges  
disposant de systèmes hydrauliques à haut rendement associés  
à des mécaniques particulièrement endurantes. 
Dédiant 15% de ses effectifs à la recherche et au développement, l’entreprise conçoit des pompes sur-mesure aux 
caractéristiques techniques toujours plus complexes. Au cœur d’applications critiques, ces pompes doivent répondre 
à des exigences de fiabilité très importantes et peuvent être testées pendant un an au sein de la boucle d’essais sur 
le site de Buchelay. Ces moyens d’essais uniques lui permettent d’accompagner le développement d’EDF et d’Areva 
à l’international. Sulzer Pompes France dispose des moyens suffisants pour investir dans le développement  
de produits qui doivent être homologués avant leur mise sur le marché. Les marchés de l’énergie et la pétrochimie, 
très exigeants et demandeurs, tirent la technologie vers le haut. Le marché du nucléaire quant à lui exige avant tout 
des niveaux de fiabilité et de qualité extrêmement élevés.
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Une forte expertise dans les pompes multiphasiques 

Les pompes multiphasiques sont des pompes qui véhiculent un mélange d’hydrocarbure, eau et gaz,  
et requièrent par conséquent des savoir-faire spécifiques. Sulzer Pompes France est pionnier dans la fabrication 
de ces pompes. 

Ces grosses pompes horizontales et verticales ont des performances très élevées pouvant aller jusqu’à une 
pression de 1100 bars et un débit de 4500m3/heure. Sulzer Pompes France dispose d’une boucle d’essais 
particulièrement puissante et imposante pour les essais de ces pompes qui peuvent être testées pendant un an 
pour répondre aux exigences de certains marchés.

L’amélioration d’équipements existants (ou « retrofit »)
Les entreprises utilisatrices de pompes sont confrontées à différentes problématiques : modification de leur process, 
obsolescence de certaines pompes, usure prématurée de certaines pièces constitutives, recherche d’économie 
d’énergie… Les solutions proposées doivent tenir compte de l’environnement existant autour de la pompe pour en 
limiter l’impact. Grâce à son expertise technique et à sa connaissance des process, Sulzer Pompes France propose 
des solutions techniques innovantes pour répondre à des besoins sur des pompes Sulzer ou d’autres constructeurs. 
Une équipe de techniciens confirmés interviennent en France comme à l’international. Le bureau d’études travaille 
aussi à l’amélioration des pompes qui peuvent être entièrement ré-imaginées sur le site de Buchelay.

A propos du groupe Sulzer
Le groupe Sulzer est né en 1834 à Winterthur en Suisse où est basé son siège social. Sulzer propose des solutions 
fiables et performantes pour les applications critiques et est spécialisé dans la conception et la maintenance de 
pompes, d’équipements rotatifs mais aussi dans les technologies nécessitant des opérations de séparation, réaction 
et de mélanges. Principalement présent sur les marchés du gaz et du pétrole, de l’énergie et de la gestion de l’eau,  
le groupe Sulzer compte 150 sites à travers le monde.

100 ans d’histoire sur le marché français 
1918 : Implantation de Sulzer en France : réparation des moteurs diesel de la Marine française.
1918-1958 : L’entreprise s’accroît et diversifie son activité (notamment vers les pompes).
1958 : Déménagement dans une usine plus grande à Mantes-la-Jolie, en raison d’une forte croissance.
1991-2001 : Sulzer devient Sulzer Pompes France et se développe à l’international.
2001 : Ouverture d’une filiale en PACA, illustration de l’expansion de l’entreprise dans l’Hexagone.
2014 : Construction de la nouvelle usine à Buchelay (Yvelines)
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Répondre aux besoins du marché du nucléaire
Ce 1er septembre 2014, une nouvelle usine HQE (haute qualité environnementale), reflet de l’innovation de  
l’entreprise a ouvert ses portes à Buchelay, dans les Yvelines. Sulzer Pompes France vient d’y investir 15 millions 
d’euros notamment pour produire des pompes uniques, développées en partenariat avec l’utilisateur final,  
destinées au refroidissement des centrales nucléaires et nécessitant plusieurs années d’études.

Cette nouvelle usine permet de répondre à la demande d’EDF qui renforce actuellement les systèmes de sécurité 
de ses centrales nucléaires suite à l’incident de Fukushima. Sans compter les pompes existantes qu’il est possible 
d’optimiser pour prolonger la durée de vie des centrales actuelles en garantissant leur fiabilité.

En conclusion : une usine sur-mesure pour répondre aux prochains défis du nucléaire. (plus d’informations dans la 
partie suivante intitulée «  Sulzer Pompes France : fournisseur majeur de pompes pour les centrales thermiques et 
nucléaires françaises »)

Entretien avec le dirigeant, Ram Shorer

Pourquoi avoir construit une nouvelle usine ?  

Nous avons besoin d’un outil de production adapté à la réalité du marché actuel, à savoir la fabrication  
de petites séries, avec des changements de machines et d’outils rapides. Nous avons donc conçu cette usine  
à la mesure de notre activité. Bâtiment HQE (Haute Qualité Environnementale), il est en cohérence avec  
la démarche environnementale du groupe Sulzer ainsi que celles de nos clients.

Pourquoi avoir choisi la France pour consolider votre présence ?

Parce que le marché français du nucléaire offre de belles perspectives. D’une part, EDF a engagé une réflexion 
sur les pompes auxiliaires qui, à Fukushima, n’ont pas fonctionné et n’ont donc pas pu refroidir le réacteur ; 
d’autre part, pour allonger la durée de vie du parc nucléaire, EDF pourrait investir 55 milliards d’euros sur une 
période de 10 ans, renouvelant entre autres le parc des machines tournantes. 
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Une usine du futur au label Haute Qualité Environnementale,  
et des conditions de travail nettement optimisées 
Vitrine de la modernité de Sulzer Pompes France, le nouveau site fait la part belle au confort des salariés  
et au respect de l’environnement. 

Les multiples baies vitrées amènent une luminosité maximale dans les bureaux et la climatisation est « naturelle » 
(système de ventilation double flux). La gestion des ressources est réalisée dans le respect de l’environnement : 
panneaux solaires, récupération des eaux pluviales, domotique peu énergivore … Certaines activités bruyantes  
et génératrices de poussière (meulage) ont été isolées avec un système d’aspiration très puissant.

Les conditions de travail ont changé du tout au tout : l’usine est lumineuse, moins bruyante, plus pratique. 

Des investissements qui n’ont pas été faits au hasard et répondent également aux exigences des clients. Lesquelles 
sont de plus en plus élevées et contraignantes, que ce soit en ce qui concerne les normes, l’assurance de la qualité, 
la propreté, l’environnement ou encore la sécurité au travail. 

« Cet environnement nous pousse à nous dépasser et nous tire vers le haut, ce qui finalement, est positif pour Sulzer 
Pompes France et nous permet de rester à la pointe de la technologie. », déclare Ram Shorer.

De nouveaux équipements 
Sulzer Pompes France réalise l’intégralité du processus 
industriel, depuis la conception jusqu’aux tests, en passant 
par le prototypage et la fabrication. Chacune de ces étapes 
bénéficie des atouts du nouveau site. 

De nouveaux outils et machines ont été acquis pour 
répondre aux normes et à la fabrication de pompes de plus 
en plus complexes. Ainsi deux nouvelles machines-outils 
permettent l’usinage de grande précision sur des pièces de 
grandes tailles. Un parc qui va continuer à grandir et gagner 
en performance puisque Sulzer Pompes France prévoit de 
consacrer 1 millions d’Euros chaque année dans les moyens 
de production. 
Une précision améliorée également dans bien des domaines : 
la géométrie des machines a été revue et le parc rénové. 
Le site bénéficie d’équipements qui ont été optimisés et 
résultent d’investissements conséquents depuis 2/3 ans. 
L’excellente planéité du sol s’est traduite par des améliorations 
non négligeables dans la précision des fabrications.

La boucle d’essais dispose de deux fosses de 9 mètres  
et bénéficie de la hauteur sous plafond qui permet  
l’utilisation de nouveaux engins de levage. La puissance  
électrique utilisable est de 2 Mégawatts et peut même  
atteindre 10 Mégawatts si nécessaire. Ceci pour permettre 
de tester les pompes en conditions extrêmes.

Le Bureau d’Etudes n’est pas en reste avec des  
investissements en cours en logiciels de calcul (Ansys) et en 
formation ad-hoc. D’une façon générale, un programme de 
formation et de transfert des compétences ambitieux a été 
mis en place afin de préparer la jeune génération aux défis de 
demain. Le bureau d’études n’a pas seulement pour rôle de 
concevoir, dimensionner et dessiner les pompes, il apporte 
également son support technique à toutes les étapes  
du process d’approvisionnement et de fabrication pour 
finalement être présent lors des essais et intégrer dans les 
conceptions futures les retours d’expérience acquis lors des 
essais précédents.
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Une démarche LEAN  
L’implantation optimale des machines a permis de rationaliser les flux.  
C’est un réel progrès qui permet de pratiquer la production «LEAN » depuis la réception des matières  
jusqu’à l’expédition, en passant par l’usinage et l’assemblage.

Boris Delmas, responsable commercial pour l’activité nucléaire, explique : « Nous avons besoin d’un outil  
de production adapté à la réalité du marché actuel combinant qualité, prix compétitifs et une grande réactivité.  
Nous avons conçu cette usine selon une démarche LEAN grâce à laquelle les flux des pièces sont optimisés.  
Il y a ainsi moins de temps perdu entre chaque étape de fabrication, les délais sont donc réduits et nos coûts  
en conséquence. Les investissements réalisés en machines-outils vont également dans ce sens et permettent  
de proposer des solutions toujours plus innovantes. » 

Enfin la nouvelle usine offre désormais un centre de formation intégré 
Cet espace est dédié à la formation au moyen d’une mise en situation : clients et collaborateurs apprennent les  
techniques de montage et démontage d’une machine-tournante Sulzer, techniques qu’ils reproduisent ensuite sur site. 

 
L’usine en chiffres 

Investissement : 15 M E

Effectif : 150 personnes

Surface terrain : 21 000 m2

Surface bureaux : 2 726 m2

Surface ateliers et annexes : 5 641 m2

Surface résiduelle : 1700 m2

Boucle d’essais d’une puissance de 2 Mégawatts comprenant 2 fosses de 9 mètres de profondeur.
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Sulzer Pompes France : fournisseur majeur 
de pompes centrifuges notamment pour 
les centrales nucléaires

Sulzer Pompes France intervient sur 19 centrales nucléaires pour le compte d’EDF et Areva sur le territoire national 
où 75 % de l’électricité provient du nucléaire.  

Divers équipements pour les centrales thermiques
Sulzer Pompes France conçoit et maintient des pompes complexes et différents équipements dans les centrales  
thermiques, notamment pour le circuit de l’eau. Parmi elles : des pompes de refroidissement, des pompes d’extraction 
condensée, des pompes d’alimentation et de gavage.

Une présence historique dans les centrales nucléaires 
Fournisseur d’EDF depuis les premières tranches nucléaires, Sulzer Pompes France a fabriqué plus de 400 pompes 
pour EDF, sur des circuits assurant la disponibilité ou la sécurité de la centrale. L’offre de Sulzer Pompes France 
va de la fourniture d’une pompe unique jusqu’à des solutions pour des systèmes complets. Au fil du temps Sulzer 
Pompes France a constitué des équipes de hautes compétences rompues à la gestion de normes complexes.  

Un engagement vis-à-vis d’EDF 
Le marché du nucléaire accroît ses demandes et la nouvelle usine de Sulzer Pompes France est un signe fort de la 
société envers les grands donneurs d’ordre comme EDF pour y répondre. Le nouveau site respecte les exigences 
contraignantes du secteur (luminosité, poussières, etc.) et permet la conception et la fabrication des pompes les 
plus complexes en France. Sulzer Pompes France travaille étroitement avec EDF et est reconnu comme l’un de ses 
trois fournisseurs majeurs (contrat cadre de 10 ans). La société a d’ailleurs réalisé 30 % de son Chiffre d’Affaires 
avec EDF nucléaire en 2013 et lui dédie une équipe de 30 personnes. Un étroit partenariat rendu possible grâce aux 
qualifications et habilitations uniques développées pour ce client. Sulzer Pompes France est ainsi homologué pour la 
production de machines tournantes pour la réfrigération des centrales.



Focus sur la technologie 

Boris Delmas, responsable commercial pour l’activité nucléaire, nous explique les exigences  
du processus de conception de pompes destinées aux centrales nucléaires.

Une pompe destinée au secteur nucléaire est une pompe conçue et fabriquée pour fonctionner dans des  
conditions extrêmes : température, irradiations, séisme, inondations… et sur des durées de vie très longues 
(conçues à l’origine pour durer 30 ans, la durée de vie des pompes pourrait être prolongée à 60 ans voire plus). 

Trois facteurs sont primordiaux dans la conception d’une telle pompe :

•  La maîtrise technique : Le constructeur doit garantir le fonctionnement de la pompe dans les conditions  
évoquées plus haut. Depuis la conception jusqu’à la fabrication tous les choix sont analysés et justifiés : 
matériaux, tenue à la pression, performance hydraulique, autonomie, … Les pompes qui ont une fonction  
de sauvegarde doivent également être qualifiées.

•  Le respect des normes : C’est un milieu très normé et le respect des multiples spécifications techniques  
est essentiel.

•  La maîtrise de la fabrication et de la traçabilité : Le constructeur doit maîtriser l’ensemble de la chaîne,  
de la conception à l’exploitation de la pompe. Les contrôles assurant la conformité et le respect des plus hauts 
niveaux d’exigence sont nombreux et doivent être tracés. La fabrication de chaque pompe fait l’objet d’un 
dossier qualité très complet.

Pourquoi les demandes des donneurs d’ordre du secteur nucléaire augmentent
Depuis trois/quatre ans les demandes des donneurs d’ordre sont en augmentation sensible. Mais cela n’a pas 
toujours été ainsi. Après les florissantes années 70 / 90 où 400 pompes ont été mises en fonctionnement, les projets 
neufs ont cessé. Ce n’est que depuis le milieu des années 2000 que les besoins augmentent à nouveau.

Et ce pour trois raisons :

•  La conception de nouvelles pompes pour des projets neufs comme l’EPR Flamanville 3 et l’AP1000 américain

•  La maintenance et Rétrofit des pompes installées depuis les années 70/90 (remise à niveau et amélioration de 
matériel existant, à l’atelier ou sur site) et le projet de grand carénage d’EDF.

•  Le retour d’expérience Post-Fukushima : suite à la catastrophe de 2011 au Japon, il a été décidé d’augmenter la 
redondance de certains systèmes de sauvegarde au sein des centrales. En clair, de nouveaux systèmes relais de 
pompes sont installés pour pallier à la défaillance éventuelle d’un premier système de sauvegarde (ou de sécurité). 
Par exemple avec des pompes géographiquement séparées. 

En outre, le marché du nucléaire s’internationalise comme le montrent les projets d’Areva à travers le monde,  
que Sulzer compte bien accompagner…

Le grand carénage, projet d’EDF pour prolonger la durée de vie de ses centrales nucléaires

Pour prolonger la durée de vie de ses centrales nucléaires actuelles de 40 à 60 ans, EDF va dépenser 55 
milliards d’Euros d’ici à 2025. Cette somme permettra de remplacer les grands composants (Générateurs de 
vapeur, pressuriseurs, …), d’améliorer la disponibilité des centrales et de mettre en œuvre les engagements pris 
en termes de sureté suite à l’accident à Fukushima au Japon.
Ce projet doit au préalable être validé par l’ASN (Autorité de Sûreté Nucléaire). L’autre incertitude repose sur les 
choix du gouvernement en matière de nucléaire.

Sulzer Pompes France dispose des atouts nécessaires pour accompagner EDF dans ce projet ambitieux et 
notamment pour la partie post-Fukushima, pour laquelle il s’agit d’ajouter des sources froides supplémentaires. 
Sulzer Pompes France travaille dès aujourd’hui sur la conception des groupes de pompage nécessaires, plus 
de 150 au total. Nul doute que la nouvelle usine, permettant la fabrication des pompes en France, sera un atout 
majeur pour répondre aux attentes d’EDF.
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Sulzer Pompes France : des pompes pour 
le secteur pétrolier et gazier

Sulzer Pompes France intervient pour les grands donneurs d’ordre de l’industrie de l’extraction du pétrole et du gaz 
et de la pétrochimie. La société est spécialisée dans la conception et fabrication de pompes complexes,  
multiphasiques, de plus en plus performantes pour répondre aux demandes de ses clients. Ceux-ci peuvent aussi 
compter sur les ingénieurs et techniciens de Sulzer pour la réparation et la maintenance des équipements sur site, 
notamment en Afrique du Nord et en Afrique de l’Ouest ou en France pour les industries pétrochimiques.  

Ainsi la société intervient dans les applications de : 
• Production de gaz

• Pétrochimie

• Raffinage

• Carburants de synthèse

• Production et transport de pétrole et de gaz

• Captation du dioxyde de carbone et stockage 

• Production, stockage à bord des navires pétroliers ou gaziers et déchargement

• Production de gaz naturels liquéfiés

•  Plateformes pétrolières (en mer) 
Sulzer Pompes France fournit des pompes pour l’injection d’eau à haute pression, le pompage du pétrole,  
et les applications de séparation multiphases (séparation des éléments : eau, pétrole et gaz) 

•  Sites d’extraction du pétrole sur la terre

•  Transport par gazoducs et oléoducs

•  Production de gaz de schiste ou de charbon

•  Production pétrolière sous l’eau 
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Le projet Anguille / Torpille pour TOTAL E&P Gabon 

En 2009, Sulzer Pompes France a été contacté par la société d’Ingénierie SOFRESID Aquitaine dans le cadre 
du projet d’électrification à partir de la terre des secteurs maritimes d’Anguille et de Torpille au large des côtes 
Gabonaises. 

Ce projet rentrait dans le cadre du redéploiement d’Anguille Marine, un projet en 4 phases qui comportait  
également le forage de puits et la construction d’une plateforme supplémentaire AGM-PN (Anguille) pour le 
compte de Total Exploration-Production. L’entreprise exploite ce gisement offshore sur la côte gabonaise,  
au large de Port-Gentil depuis 1966.

La première consultation émise par SOFRESID concernait la plateforme TRM-PFK (Torpille) et consistait  
à remplacer des pompes d’injection de type DVMX entrainées par turbine au profit de motopompes.  

En 2010, Sulzer Pompes France remporte l’appel d’offre officiel de Total E&P pour le projet d’Anguille.  
La société fournit ainsi : 5 groupes motopompes d’injection d’eau de mer, 1 pompe incendie et 3 groupes  
motopompes d’export de brut.

Projet Kharyaga pour TOTAL E&P Russia

Kharyaga est le premier champ onshore (sur terre) à entrer en production en Russie dans le cadre d’un accord 
de partage de production signé en décembre 1995 par le ministre des Combustibles et de l’Energie,  
le gouverneur du territoire autonome des Nenets, TotalFina (50%, opérateur) et ses partenaires, Norsk Hydro (40%)  
et la compagnie pétrolière Nenets (10%).

Le champ Kharyaga est situé au nord du cercle polaire arctique, dans le bassin de Timan-Petchora  
sur le territoire autonome des Nenets. 

En 1999, TotalFina envisage d’activer trois puits en production, qui sont reliés sur place aux installations  
de traitement construites par TotalFina. Le pétrole brut est transporté de Kharyaga à Usinsk (150 km) à l’aide  
du système de collecte KomiTEK et est ensuite transporté via le système Transneft sur les 2400 km de la frontière 
occidentale de la Fédération de Russie, d’où il est exporté vers l’Europe. 

Pour ce projet, Sulzer Pompes France a fourni en 2002 : 

• 2 groupes motopompes d’injection et 2 pompes booster 

• 3 groupes motopompes d’export de brut 

En décembre 2009, TOTAL E&P Russia commande à Sulzer Pompes France un groupe d’injection  
supplémentaire pour le champ de Kharyaga comprenant : un groupe motopompe d’injection et une pompe 
booster identiques à ceux livrés en 2002 avec toutefois des modifications pour la mise en conformité avec  
les nouveaux standards ATEX et prenant en compte les évolutions des spécifications GS concernant la sécurité.

En septembre 2011, en complément des équipements précédents, Sulzer Pompes France a reçu la commande 
d’un 4ème groupe d’injection pour le même champ de Kharyaga, livré fin 2012.
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Sulzer Pompes France : des pompes au 
service de la gestion de l’eau

Sulzer Pompes France conçoit et fabrique des pompes pour la production et le transport de l’eau, mais aussi pour  
le traitement et la récupération des eaux usées des villes et des industriels.  

Parmi les applications : 
• Le drainage

• La récupération et le transport des eaux usées publiques et résidentielles 

• La récupération et le traitement des eaux usées des industriels

• Le contrôle de l’irrigation et des inondations 

•  Les stations d’épuration et le traitement de l’eau 
Sulzer Pompes France travaille actuellement pour 80 stations en Ile de France

• La production et le transport de l’eau potable. 

• Les barrages hydroélectriques

Un projet de refonte complète de la station du SIAAP de Clichy (Syndicat interdépartemental pour 
l’assainissement de l’agglomération parisienne).

Sulzer Pompes France travaille actuellement sur le projet de refonte complète de la station du SIAAP de Clichy 
datant des années 30. Il s’agit de modifier les caractéristiques des 14 pompes existantes dont 4 sont à « volute 
béton » et de les remettre aux normes actuelles. Cette station a pour vocation d’évacuer le trop plein d’eau  
pour éviter l’inondation de Paris, vers les affluents de la Seine et vers l’aval de la Seine. En cas de besoin,  
les 14 pompes additionnées peuvent débiter jusque 40.8 m3/s (146 880 000 l/h). 

Sulzer Pompes France doit de plus apporter une attention particulière au respect du bâtiment classé  
« art déco » qui contient l’ensemble des pompes. Les solutions apportées ne doivent en aucun cas modifier 
l’extérieur du bâtiment.


