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Panneaux de signalisation selon NBN EN 12899-1
Marquage CE
ORGANISME D’INSPECTION DEMANDEUR
SERVICE PUBLIC DE WALLONIE OCAB-OCBS

Département Expertises, Structures et
Géotechniques

Direction des Technigues routiéres
rue de I'Industrie 27

1400 NIVELLES

PRODUCTEUR: SOBELCOMP (940)

Objet de l'inspection :
Type d’'inspection

Marquage CE

Evaluation documentaire du dossier FPC en vue d'une extension pour de

grands caissons fabriqués par PolyWorks Concept a Fleurus (dont 90%
des actions sont détenues par Sobelcomp).

Produit

Norme

Panneaux de signalisation verticale

NBN EN 12899-1 (2008)

Document de référence:

Manuel Qualité ISO 9001 (2015) de Sobelcomp — Version 6 du 22/06/2018

La version suivante est en cours d'approbation.

La société PolyWorks ne dispose pas de certification ISO 9001.
L’audit documentaire du FPC du fabricant a été mené a distance.

Les documents analysés ont été transmis par e-mail par M. Gilles en date du 05/05/2020.
Des informations complémentaires ont été recues par mail principalement le 08 et le 14/05/2020.

RI-FPC-2020.docx

Selon pr2781b1r00 du 15/06/2019




RAPPORT D'INSPECTION

4 Wallonie.
7% mobilité infrastructure
SPW

N° 170-INSP
RI 2-30-CE/3 Rapport finalisé le: Annexe(s): 14 Page 2 de 8
05/06/2020
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GSM: 0473 3017 86

Date(s) de I'analyse:

Unité(s) concernées(s):

Mai 2020

Durée de I'inspection: A distance

Responsable gualité de la société:

1.

Les rubriques ci-dessous doivent obligatoirement étre complétées lors d'une

Données relatives a la société et aux produits - Dossier technique

B. Gilles (Sobelcomp)

PROCEDURE: PR 2.781 (00)

inspection préalable.

Dans le cas d'une inspection périodique, seules les rubriques pour lesquelles il y

a eu des modifications seront complétées.

1.1.
1.2.

1.3.

1.4.
1.5.
1.6.
1.7.

2.

Information générale sur la société et les produits
Description du (des) systeme(s) d'assurance qualité

Manuel d'assurance qualité

Certification du (des) systémes qualité

Information technique sur les processus de fabrication
Fiches techniques des produits

Normes d'application

Produits

PolyWorks Concept (Fleurus) — Sobelcomp (Loncin — Alleur)

Pas de modification
ISO 9001 (2015) -
2019-2022

MQ Version
22/06/2018
ISO 9001: 2015
Pas de modification
Pas de fabrication
EN 12899-1 (2007)

6 du

La société SOBELCOMP met sur le marché, parmi d'autres produits composites, des panneaux
fixes de signalisation verticale fabriqués dans un caisson produit en matiére composite, sous
marquage CE.

Jusqu'a présent, des fleches et des petits panneaux de préavis (de plusieurs dimensions) étaient
fabriqués.
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Le producteur demande maintenant une extension de son certificat CE pour des caissons en
matiére composite de plus grandes dimensions destinés a étre installés sur autoroutes en Belgique.

Ces caissons composites sont fabriqués par la société PolyWorks Concept & Fleurus.
Les exigences techniques sont déterminées dans les bons de commande passés par Sobelcomp
a PolyWorks Concept.

Les dimensions maximales des caissons sont de 3500 * 4000mm.

Ceux de dimensions inférieures présentent les mémes épaisseurs. C'est donc le cas le plus
défavorable qui a été soumis a I'étude par calculs.

Ces panneaux sont installés sur des supports existants ou fournis par le pouvoir adjudicateur
(SPW).

3. Essais de type — Note de calculs

Les déformations des panneaux ont été vérifiées par calculs, réalisés par Sirris (voir note de calcul
signée et validée par 'OCAB — Annexe 1) selon les cas de charges prescrits par le PTV 662
(Version 4), selon la configuration la plus défavorable.

Les déformations temporaires, au vent ainsi que celles dues aux charges ponctuelles sont
inférieures au maximum admissible. Ces calculs sont considérés comme conformes par 'OCAB.

Les ITT des films réfléchissants utilisés sont fournis. Le film utilisé est de type 3 (type DG série
4090 fabriqué par 3M) selon I'ETA 19/0840 publié en avril 2020 (le fabricant dispose de I'ETA).

4, Vérification du FPC

Les panneaux composites sont fabriqués avec les mémes matiéres premiéres que celles déja
reprises dans le scope de Sobelcomp. Cependant, la résine et la fibre courte sont projetées
manuellement simultanément par pistolage (technique de "stratification manuelle").

L'éclairage LED (en ruban) est collé directement sur la paroi du caisson.

La face avant est composée de fibre de verre et de résine polyester translucide. Celui-ci est fixé au
caisson par 4 corniéres latérales (une par coté).

Les principales matieres premiéres utilisées pour la fabrication du caisson composite sont du gel
coat, de la fibre de verre et de la résine polyester.
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Il'y a 5 composants de ces panneaux:
- la partie principale du panneau lui-méme (y compris la face avant en fibre de verre et en
résine transparente)
- le renfort central du panneau
- la porte arriére du caisson
- le contre cadre entourant cette porte arriére
- lacorniére 80*140

Un caisson complet est toujours constitué de ces 5 composants.

Un document "Gamme de production” GDP a été rédigé pour chacun des composants (ils sont
validés depuis le 27 avril 2020 — voir annexes 2 a 6). Chacun de ceux-ci décrit précisément:
- Les mesures de sécurité a mettre en place (EPI)
- Les matiéres premiéres nécessaires a utiliser pour chaque produit
- Les moyens de production nécessaires (machines et équipements)
- Les étapes de production a suivre pour les opérateurs de production (mise en place,
préparation, découpe, pistolage, production/projection, démoulage, détourage, découpes
éventuelles
- Les contrbles a suivre afin de passer a |'étape suivante.
- Le numéro de version du document.

En paralléle, une fiche suiveuse de fabrication reprenant chacune des étapes décrites dans la GDP
existe pour chacun de ces 5 composants (annexes 7 a 11). Les numéros des lots des matiéres
premiéres utilisées pour les différents composants seront indiqués sur ces fiches suiveuses.

Les certificats matiére des matériaux utilisés sont validés puis archivés avec le bon de livraison par
le producteur dans le réseau informatique du fabricant (dans un répertoire qualité).

Le fabricant dispose d'un tableau reprenant les différentes matiéres premiéres, avec le fournisseur
uniqgue du produit. 1l contréle visuellement chaque livraison et n'effectue pas d'essai
complémentaire (avec création de fiche de contrdle réception si nécessaire). Il se base uniquement
sur les propriétés déclarées par le fournisseur (vérifiée a chaque livraison). L'incorporation correcte
d'un produit dans le processus de production valide les performances de cette matiére premiére.

Le fabricant a mis au point des "fiches de contrble de réception” des matiéres premiéres pour ses
produits de signalisation.

Les films sont imprimés par la société SignCo et posés par du personnel de SignCo chez
PolyWorks. Le bon de commande leur spécifie les exigences a respecter.
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4.1 Points techniques (vérification des caractéristiques harmonisées — Tableaux ZA):

4.1.1.Résistance aux contraintes horizontales.

La vérification de la résistance aux contraintes horizontales a été vérifiée par calcul dans la note de
Sirris (voir annexe 1).
Ce calcul a été validé par 'OCAB.

Cet essai a été réalisé avec une classe de vent WL4, pour une hauteur de panneau supérieure a
4.5m.

4.1.2.Résistance aux chocs du matériau constituant la face des panneaux

Cette propriété est couverte par les essais de type des films utilisés (sous marquage CE), décrits
au point 3.

Le respect des fréquences de contrdle définies au tableau 1a de 'EN 12899-4 est assuré par
l'utilisation de films portant le marquage CE (via la EN 12899-1 ou un agrément technique européen
délivré sur base de I'EAD 120001-01-0106).

4.1.3.Résistance aux chocs des supports (EN 12767)

Sans objet puisque les supports ne sont pas fabriqués ni installés par la société.
La valeur NPD est déclarée.

4.1.4.Coordonnées chromatiques et facteurs de luminance — matériaux constituant les revétements
rétroréfléchissants

4.1.5.Coefficient de rétroréflexion — matériaux constituant les revétements rétroréfléchissants

4.1.6.Coordonnées chromatiques et facteurs de luminance — panneaux

4.1.7.Coefficient de rétroréflexion — panneaux

Pour ces 4 points, ces propriétés sont couvertes par les essais de type des films utilisés (sous
marquage CE), décrits au point 3.

Le respect des fréquences de contréle définies au tableau 1a de I'EN 12899-4 est assuré par

l'utilisation de films portant le marquage CE (via la EN 12899-1 ou un agrément technique européen
délivré sur base de I'EAD 120001-01-0106).
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4.1.8.Luminance moyenne, uniformité de luminance et contraste de luminance — caissons lumineux

Pas d'application.

4.1.9.Résistance au vieillissement climatique — matériaux constituant les revétements
rétroréfléchissants

4.1.10. Résistance au vieilissement climatique — matériaux constituant les revétements
rétroréfléchissants sérigraphiés

Pour ces 2 points, ces propriétés sont couvertes par les essais de type des films utilisés (sous
marquage CE), décrits au point 3.

Le respect des fréquences de contréle définies au tableau 1a de I'EN 12899-4 est assuré par
l'utilisation de films portant le marquage CE (via la EN 12899-1 ou un agrément technique européen
délivré sur base de 'EAD 120001-01-0106).

4.1.11. Tracabilité
Le systeme documentaire définit la tracabilité des composants.

Chaque produit fini individuel (caisson) est numéroté a l'intérieur d'un numéro de série. La structure
du numéro est C-YYYY-XXXX (o0 YYYY = année de production et XXXX étant un numéro
incrémentable). Ce numéro est repris sur la "fiche suiveuse" du produit correspondant.

4.1.12. Marquage CE des panneaux
Un exemple de marquage CE est présenté (annexe 13).

Le CPR exige au minimum les informations suivantes:

- Lelogo CE

- Les coordonnées de l'entreprise

- Laréférence au certificat OCAB (1148-CPR-20150930)

- L'année de premiére apposition (15)

- Laréférence a la norme européenne harmonisée (EN 12899-1:2007)

- L'usage prévu du produit "panneaux fixes pour signalisation routiére verticale"
- Les classes déclarées —> OK via référence a la DoP

- Le numéro de lot du produit

- Le mois et I'année de fabrication du produit.
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4.1.13. Déclaration de performances

Un modele de DoP est présenté (annexe 12). Elle est personnalisée pour chaque production, via
des champs a adapter.

Ce document est conforme.
Il n'y a pas de procédure spécifique pour la rédaction des DoP mais, dans la checklist du fabricant

(vérifiée lors d'un audit précédent sur site), apparait le fait que le fabricant doit fournir une DoP a
chaque livraison.

41.14. Divers.

Sans objet.

5. Non-conformités détectées

Aucune.

Analyse des causes par le producteur: /

6. Evaluation

La société SOBELCOMP a mis en place un systeme de contrble de production en usine conforme
aux exigences des normes de la série NBN EN 12899 et selon la NBN EN 1SO 9001.

Aucune non-conformité n'a été détectée dans cette analyse documentaire du FPC.

L’organisme d’inspection propose que la demande d'extension de la certification du producteur
au grands panneaux autoroutiers soit accordée.

Une inspection sur site sera nécessaire et I'évaluation effective des procédures décrites dans les

documents analysés y sera réalisée. La tracabilité compléte des produits devra étre vérifiée
également.
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Signature de l'inspecteur,

Annexes

Annexe 1: Note de calcul Sirris validée par 'OCAB (45 pages)

Annexes 2 a 6: 5 Fiches Gamme de Production.

Annexe 7 a 11 : 5 Fiches suiveuses.

Annexe 12: Modele de DoP (2 pages).

Annexe 13: Exemple d'étiquette CE (1 page).

Annexe 14: Feuille d'archivage OCAB (1 page).
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Evaluation du rapport établi par SIRRIS en vue de la
certification de panneaux autoroutiers congus et fabriqués
par SOBELCOMP

1 Objet

Le rapport examiné établi par Didier GARRAY, Ingénieur de Projets Senior chez SIRRIS, visait a valider
le comportement d'un panneau de 3500 mm par 4000 mm fixé en configuration « Potence », a savoir

via des points d'attache positionnés sur un bord latéral et sur le bord supérieur.

2 Contenu

Les évaluations ont été conduites selon les prescriptions de la norme EN 12899-1 complétées par celles

du PTV 662 en vue de déterminer soit les déformations temporaires soit la résistance ultime.

A cette fin, un vent de force WL4 a bien été appliqué et les coefficients de forme des grands panneaux
(ct = 1,5) et de surcharge selon PAF1 (1,35) ont été correctement sélectionnés. Les criteres de

déformation TDB5 ont été pris en compte.

Trois calculs par éléments finis ont été conduits :

1. Pression sur la face avant avec mesure de la déformation temporaire.

2. Pression sur la face avant avec vérification que les limites admissibles des différents matériaux ne
sont pas atteintes.

3. Charge perpendiculaire appliquée a I'extrémité inférieure droite avec vérification que les limites

admissibles des différents matériaux ne sont pas atteintes.

Les données matérielles ont été obtenues par caractérisation de résultats d’essais mécaniques fournis

par SOBELCOMP, sur base d’échantillons représentatifs des matériaux et des techniques de mise en

OCAB asbl Rue Ravenstein4 B 1000 BRUXELLES
Phone : + 322509 14 09 Fax:+ 32250914 00 E-mail : ocab@ocab-ocbs.com
Website : www .ocab-ocbs.com

©0CAB/OCBS
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oceuvre utilisées. Les calculs ont été menés a titre conservatoire en se basant sur les valeurs minimales

des caractéristiques mécaniques.

Tenant compte des détail de la géométrie, plusieurs zones spécifiques ont fait I'objet de descriptions

plus détaillées au niveau notamment des fixations, raidisseurs et ouvertures.

Dans la mesure ou des contraintes multiaxées pouvaient se développer localement, le critére de TSAI
a été appliqué. Ce choix tient compte du fait que souvent, les composites, comme d'autres matériaux,
résistent moins bien aux sollicitations combinées qu'aux sollicitations élémentaires : par exemple, la
limite d'élasticité en traction transversale est généralement plus faible lorsque le pli est également
sollicité en cisaillement. Une fagon de modéliser celles-ci est de définir une contrainte équivalente, que
I'on compare ensuite a une valeur admissible. C'est sur ce principe que sont basés les critéres de Von
MISES et de TRESCA que I'on utilise pour les matériaux présentant une résistance mécanique isotrope.

Dans le cas des composites a fibres longues, le critére le plus utilisé est le critére de TSAI-HILL.
3 Conclusions du rapport

Le rapport constate que tous les résultats sont largement sécuritaires. Ayant pris les valeurs limites
minimales pour chacun des matériaux, ces ratios sécuritaires élevés montrent qu'il n'y a pas de risque
de constater de déformation permanente par rapport aux tests simulés. Les 3 configurations simulées
sont conformes au PTV 662. Les calculs réalisés et les résultats obtenus montrent que le panneau
simulé répond a lI'ensemble des critéres demandés. Les marges de sécurité obtenues laissent méme

présager d'un surdimensionnement du produit.
4 Evaluation de ’TOCAB

Le rapport a été examiné soigneusement et il ressort que celui-ci résulte d’'une étude pertinente et

consciencieuse menée correctement.
Les conclusions du rapport sont dés lors confirmées.

Jacq DEFOURNY

Prgsid onseil d’administration
’
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Description lu probleme - Configurations de chargement

3 configurations sont simulées en référence au PTV 662 rev4 communiqué par le SPW :

1/ Pression sur la face avant avec mesure de la déformation temporaire

I

Pression = (0,90x0,56)x1,50x1000 = 756 N/m? = 0,000756 N/mm?
Ce qui donne une résultante totale de 756 x 4 x3,5 = 10584 N

Le critere d’acceptation étant TDB5, la limite de 50 mm/m conduit a la limite de 200 mm





Description du probléme - Configurations de chargement

3 configurations sont simulées en référence au PTV 662 rev4d communiqué par le SPW :

2/ Pression sur la Face Avant avec vérification que les limites admissibles des différents matériaux

ne sont pas atteintes (en lieu et place de I'analyse de la déformation permanente)

e

Pression = 0,90x1,50x1,35x1,50x1000 = 2733,75 N/m2 = 0,00273375 N/mm?
Ce qui donne une résultante totale de 2733,75 x 4 x3,5 = 38272,5 N





Description du probleme - Configurations de chargement

3 configurations sont simulées en référence au PTV 662 rev4 communiqué par le SPW :

3/ Charge perpendiculaire appliquée a I’extrémité inférieure droite avec vérification gue les limites
admissibles des différents matériaux ne sont pas atteintes (en lieu et place de |'analyse de la

déformation permanente)

Charge = 0,50x1,35x1,50x1000 =1012,5N

Il est a noter que cette charge représente ~1/40 de la résultante induite par la pression due au vent (= cas 2/)


































































































































Résultats

Contrainte dans le pli « Translucide » le plus critique (dans le raidisseur)









































Conclusions

Le projet a modélisé le panneau le plus grand de la gamme envisagée par
Sobelcomp, cela signifie que toutes les conclusions si dessous sont valables pour
autant que la composition reste identique.

Les propriétés introduites dans le calculs sont issues de tests effectués sur des
échantillons représentatifs des matériaux et procédés de mise en ceuvre qui seront
utilisés pour produire les panneaux.

[Is ont été fournis par Sobelcomp et caractérisés en traction et compression.

Les 3 configurations simulées sont conformes au PTV 662 rev4 communiqué par le
SPW

1/ Pression sur |la face avant avec mesure de la déformation temporaire

2/ Pression sur la face avant avec vérification que les limites admissibles des différents
matériaux ne sont pas atteintes (en lieu et place de I'analyse de la déformation permanente)

3/ Charge perpendiculaire appliquée a I'extrémité inférieure droite avec vérification que les
limites admissibles des différents matériaux ne sont pas atteintes (en lieu et place de 'analyse
de la déformation permanente)

Les calculs réalisés et les résultats obtenus montrent que le panneau simulé répond
a I'ensemble des critéres demandés.

Les marges de sécurité obtenues laissent méme présager d'un surdimensionnement
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DECLARATION DES PERFORMANCES n° XXXXXXX

1. Code d’identification unique du produit type : Signaux fixes de signalisation routiéere verticale-
Panneaux fixes selon EN 12899-1
2. Usage ou usages prévus du produit de construction, conformément a la spécification technique harmonisée
applicable, comme prévu par le fabricant : Panneaux de signalisation permanents installés a
demeure, destinées a fournir des informations, des recommandations, des avertissements et
des instructions aux conducteurs de véhicule et aux piétons selon EN 12899-1.
3. Nom, raison sociale ou marque déposée et adresse de contact du fabricant, conformément a I'article 11,
paragraphe 4. Sobelcomp sprl - Rue de ’Economie, 13 - B-4431 Loncin
Le cas échéant, nom et adresse de contact du mandataire dont le mandat couvre les taches visées a I'article 12, paragraphe 2 : N/A
5. Leou les systemes d’évaluation et de vérification de la constance des performances du produit de construction,
conformément a 'annexe V :
Systeme 1, Déclaration, par le fabricant, des performances en ce qui concerne les
caractéristiques essentielles du produit de construction.
6. Dans le cas de la déclaration des performances concernant un produit de construction couvert par une norme
harmonisée :
L’OCAB OCBS, organisme notifié n°1148, Rue Ravenstein 4 1000 Bruxelles.
aréalisé :
- la détermination du produit type sur la base de calculs,
- une inspection initiale de I'établissement de fabrication et du contrdle de la production en usine;
- une surveillance, une évaluation et une appréciation permanentes du contréle de la production en usine
selon le systeme 1,

et a délivré :  le certificat 1148 - CPR — 20150930

7. Performances déclarées du produit identifié ci-dessus :

NBN EN 12899-1 : 2008 selon Tableau ZA.5 (structures de panneaux avec les
matériaux constituant la face du panneau,)

Caractéristiques essentielles ‘ Performances Spécifications techniques harmonisées
Résistance aux charges horizontales

Fixations Satisfaisant EN 12899-1 (2008) § 7.1.14

Coefficient partiel de sécurité PAF1 EN 12899-1 (2008) § 5.2

Polymeére renforcé

Coefficients partiels des matériaux de fibres (1.50)

EN 12899-1 (2008) § 5.2

Action du vent WL4 EN 12899-1 (2008) § 5.3.1
Charge dynamique de déneigement DSLO EN 12899-1 (2008) § 5.3.2
Charges ponctuelles PL3 EN 12899-1 (2008) § 5.3.3
Poids propres Satisfaisant EN 12899-1 (2008) § 5.3.4
Déformation temporaire en flexion TDB5 EN 12899-1 (2008) § 5.4.1
Déformation permanente Satisfaisant EN 12899-1 (2008) § 5.4.2

Caractéristiques de visibilité

Coordonnées chromatiques diurnes et facteur de

luminance B1 et B2 EN 12899-1 (2008) § 7.3.1.3
Coefficient de rétro-réflexion RA PTV 34 EN 12899-1 (2007) § 4.1.1.4 ;4.2
Luminance moyenne NPD EN 12899-1 (2008) § 7.3.1.4
Contraste de luminance NPD EN 12899-1 (2008) § 7.3.1.5
Uniformité de luminance NPD EN 12899-1 (2008) § 7.3.1.6
Percage P3 EN 12899-1 (2008) § 7.1.5

Caractéristiques essentielles Performances Spécifications techniques harmonisées






Durabilité

Résistance aux chocs (matériau constituant la face du EN 12899-1:2007 EN 12899-1 (2008) § 4.1.2 et 7.4.2.3

panneau)
Bords de la structure du panneau NPD EN 12899-1 (2008) §7.1.6
Résistance a la corrosion NPD EN 12899-1 (2008) § 7.1.7

Résistance a la pénétration de

poussiére et d'eau NPD EN 12899-1 (2008) § 7.1.8

Résistance au vieillissement climatique - matériau constituant la face du panneau

Panneaux rétroréfléchissants ETA 19/0840v01 EN 12899-1 (2008) § 4.1.1.5et 4.2

8. Les performances du produit identifié aux points 1 et 2 sont conformes aux performances déclarées indiquées au
point 9. La présente déclaration des performances est établie sous la seule responsabilité du fabricant identifié
au point 4. Signé pour le fabricant et en son nom par :

John Thomas Thaels
Co gérant

Lieu de délivrance : Loncin - Date : xX/XX/Xxxx






OCAB - 1148-CPR-20150930
EN 12899-1:2007

Nom du produit : Panneau autoroutier
Numéro de série :

Année de fabrication :

Panneaux fixes pour signalisation routiere verticale

DOP-ART8-220-001
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( 0
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4431 Loncin

OCAB - 1148-CPR-20150930
EN 12899-1:2007

Nom du produit : Panneau autoroutier
Numéro de série :

Année de fabrication :

Panneaux fixes pour signalisation routiere verticale
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Numéro de série : Numéro de série :
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OCAB - 1148-CPR-20150930
EN 12899-1:2007

Nom du produit : Panneau autoroutier

Numéro de série :
Année de fabrication :
Panneaux fixes pour signalisation routiere verticale

DOP-ART8-220-001

13, rue de I'Economie

4431 Loncin

OCAB - 1148-CPR-20150930
EN 12899-1:2007

Nom du produit : Panneau autoroutier

Numéro de série :
Année de fabrication :
Panneaux fixes pour signalisation routiere verticale

DOP-ART8-220-001

13, rue de I'Economie

4431 Loncin

OCAB - 1148-CPR-20150930
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OCAB - 1148-CPR-20150930
EN 12899-1:2007
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Fiche Suiveuse Produit

. Pw)
| Contre-cadre pour Panneaux FSP-PWC-CC PAN LUM-V01

POLYWORKS Concepts Lumineux Autoroute
The composite global solution

N° Commande interne PWC :

N° Commande client :

Date de fabrication :

N° de la piece :

N° Lots / Batch des Matiéres Premiéres

Désignation matiéres N° du lot / Batch

Gel-coat RAL 6003

Butanox M50 pour gel-coat RAL 6003

Pate colorante Blanche

Colle fibrées

Résine polyester Synolite 8388

Butanox M50 pour résine Synolite 8388

Roving de projection 2400 TEX

Roving tissé 800 gr/m?
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POLYWORKS Concepts

En jaune, les informations a compléter obligatoirement

DATE

ETAPE

OPERATEUR

V dans la case
si tout OK

Préparation du
moule

Vérification état de surface, propreté :

Pistolage gel-
coat

T° ambiante =

Taux de catalyseur =

Pression (bar) =

Présence Gel-coat RAL 6003 : OK — NOK :

Présence Butanox M50 : OK — NOK :

Test machine : OK— NOK :

Heure de début pistolage =

Heure de fin de pistolage =

Présence de gel-coat sur toute la surface : OK— NOK :
Nettoyage pistolet a gel-coat : OK — NOK :

Gel-coat correctement polymérisé OK — NOK :

Observation/Incident/Modification process :

Projection
simultanée
Contre-cadre —
Point 7 : GDP

T° ambiante =

Taux de catalyseur =

Pression (bar) =

Présence acétone : OK— NOK :
Présence Butanox M50 : OK— NOK :
Présence résine polyester : OK— NOK :
Test machine : OK—NOK :

Heure de début pistolage =

Heure de fin de pistolage =

Vérification épaisseur étape 3 : OK— NOK :

Observation/Incident/Modification process :

Polyworks Concepts SA Proprietary informations

FSP-PWC-CC PAN LUM -

Version 01 | 22/04/2020

Vo1

Page 2 sur 3
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POLYWORKS Concepts
V dans la case
DATE ETAPE OPERATEUR .
si tout OK
e  Vérifier la qualité générale de la piece :
e Gel-coat + présence de défauts éventuels
e Probléme : oui—non
e Siprobleme : description du probleme :
Point 8 -
Démoulage e \Vérifier la présence des percements suivants :
e 12 x@5,5 sur la plage périphérique externe
OK—-NOK :
e 12 x (@25 sur la plage périphérique interne
OK—NOK :
Le produit fait-il I'objet d’une non-conformité (entourer la réponse) :
oui —non
Sioui:
e Date de I'établissement du Rapport de non-conformité :
e N° du rapport de non-conformité :
Polyworks Concepts SA Proprietary informations FSP-PWC-CC PAN LUM - Version 01 22/04/2020 Pa ge 3 sur3
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Fiche Suiveuse Produit

\: Pw )
' Corniere L 80x140 Panneaux
POLYWORKS Concepts Lumineux Autoroute
The composite global solution

FSP-PWC-L80x140 PAN LUM-
Vo1

N° Commande interne PWC :

N° Commande client :

Date de fabrication :

N° de la piece :

N° Lots / Batch des Matiéres Premiéres

Désignation matiéres N° du lot / Batch

Mat de verre 450 gr/m?

Tissu d’arrachage

Résine translucide RESINA TO 26/71 SL

Butanox M50






P

POLYWORKS Concepts
En jaune, les informations a compléter obligatoirement
V dans la case
DATE ETAPE OPERATEUR .
si tout OK
Préparation du Vérification état de surface, propreté :
moule
T° ambiante =
Taux de catalyseur =
OK—-NOK :
Stratification
manuelle — Observation/Incident/Modification process :
Point 6 — étape
1+2 : GDP
V dans la case
DATE ETAPE OPERATEUR .
si tout OK
e  Vérification enléevement du tissu d’arrachage
étape 3 : OK—NOK :
Démoulage —
Point 6 — étape e  Vérifier la qualité générale de la piéce : OK —
3:GDP NOK :
e Vérification épaisseur corniere moyenne =
Il Effectuer cette vérification a 4 emplacements différents
Démoulage — (emplacement au choix de I'opérateur) :
Point 6 — étape
3:GDP e Vérification épaisseur corniere P1 : OK — NOK
e  Vérification épaisseur corniere P2 : OK — NOK
e  Vérification épaisseur corniere P3 : OK — NOK
e  Vérification épaisseur corniereP4 : OK— NOK
Polyworks Concepts SA Proprietary informations FSP-PWC L80x140 PAN Version 01 22/04/2020 Pa ge 2 sur3

LUM-VO1
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POLYWORKS Concepts

Sioui :

oui — hon

e Date de I'établissement du Rapport de non-conformité :
e N° du rapport de non-conformité :

Le produit fait-il I'objet d’une non-conformité (entourer la réponse) :

Polyworks Concepts SA Proprietary informations

FSP-PWC L80x140 PAN
LUM-VO1

Version 01

22/04/2020

Page 3 sur 3







Fiche Suiveuse Produit

| Porte arriére pour Panneaux FSP-PWC-PA PAN LUM-V01
POLYWORKS Concepts Lumineux Autoroute
The composite global solution

N° Commande interne PWC :

N° Commande client :

Date de fabrication :

N° de la piece :

N° Lots / Batch des Matiéres Premiéres

Désignation matiéres N° du lot / Batch

Gel-coat RAL 6003

Butanox M50 pour gel-coat RAL 6003

Pate colorante Blanche

Colle fibrées

Résine polyester Synolite 8388

Butanox M50 pour résine Synolite 8388

Roving de projection 2400 TEX

Roving tissé 800 gr/m?

Nidaplast 20mm






Py

POLYWORKS Concepts
En jaune, les informations a compléter obligatoirement
V dans la case
DATE ETAPE OPERATEUR si tout OK
Préparation du Vérification état de surface, propreté :
moule
T° ambiante =
Taux de catalyseur =
Pression (bar) =
Présence Gel-coat RAL 6003 : OK — NOK :
Présence Butanox M50 : OK — NOK :
Test machine : OK— NOK :
Heure de début pistolage =
Heure de fin de pistolage =
. Présence de gel-coat sur toute la surface : OK— NOK :
Pistolage gel- . .
Nettoyage pistolet a gel-coat : OK — NOK :
coat
Gel-coat correctement polymérisé OK — NOK :
Observation/Incident/Modification process :
T° ambiante =
Taux de catalyseur =
Pression (bar) =
Présence acétone : OK— NOK :
Présence Butanox M50 : OK — NOK :
Présence résine polyester : OK— NOK :
Test machine : OK— NOK :
Heure de début pistolage =
o Heure de fin de pistolage =
Projection
simultanée
por‘te arriere = e  Vérification épaisseur étape 2 : OK— NOK :
Point 7 : GDP
e  Vérification épaisseur étape 4 : OK— NOK :
e Pose Nidaplast : OK—NOK :
e  Vérification épaisseur étape 6 : OK— NOK :
Observation/Incident/Modification process :
Polyworks Concepts SA Proprietary informations FSP-PWC-PA PAN LUM - Version 01 22/04/2020 Page 2 sur3

Vo1
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POLYWORKS Concepts
V dans la case
DATE ETAPE OPERATEUR si tout OK
e  Vérifier la qualité générale de la piece :
e Gel-coat + présence de défauts éventuels
e Probléme : oui—non
Point 8 - e Siprobleme : description du probleme :
Démoulage
Le produit fait-il I'objet d’une non-conformité (entourer la réponse) :
oui —non
Sioui:
e Date de I'établissement du Rapport de non-conformité :
e N° du rapport de non-conformité :
Polyworks Concepts SA Proprietary informations FSP-PWC-PA PAN LUM - Version 01 22/04/2020 Pa ge 3sur3

Vo1
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POLYWORKS Concepts
The composite global solution

Fiche Suiveuse Produit

Panneaux Lumineux Autoroute

FSP-PWC-PAN LUM-VO01

N° Commande interne PWC :

N° Commande client :

Date de fabrication :

N° de la piece :

N° Lots / Batch des Matiéres Premiéres

Désignation matiéres

N° du lot / Batch

Gel-coat RAL 6003

Butanox M50 pour gel-coat RAL 6003

Pate colorante Blanche

Colle fibrées

Résine polyester Synolite 8388

Butanox M50 pour résine Synolite 8388

Roving de projection 2400 TEX

Roving tissé 800 gr/m?

Mat de verre 450 gr/m?

Tissu d’arrachage

Résine translucide RESINA TO 26/71 SL

Nidaplast 40mm

Nidaplast 20mm
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POLYWORKS Concepts

En jaune, les informations a compléter obligatoirement \

DATE

ETAPE

OPERATEUR

V dans la case
si tout OK

Assemblage
moule

Vérification des dimensions du panneau :

Préparation du
moule caisson

Vérification état de surface, propreté et vérification « tape
collant » :

T° ambiante =

Taux de catalyseur =

Pression (bar) =

Présence Gel-coat RAL 6003 : OK — NOK :
Présence Butanox M50 : OK— NOK :
Test machine : OK— NOK :

Heure de début pistolage =

Heure de fin de pistolage =

Pistolage gel- Présence de gel-coat sur toute la surface : OK— NOK :
coat Nettoyage pistolet a gel-coat : OK — NOK :
Gel-coat correctement polymérisé OK — NOK :
Observation/Incident/Modification process :
T° ambiante =
Taux de catalyseur =
Pression (bar) =
Présence acétone : OK— NOK :
Présence Butanox M50 : OK — NOK :
Présence résine polyester : OK— NOK :
L Test machine : OK— NOK :
F"rOJect|oln Heure de début pistolage =
élmultane(? Heure de fin de pistolage =
caisson — Point
8:GDP

e  Vérification épaisseur étape 2 : OK— NOK :
e  Vérification épaisseur étape 4 : OK— NOK :

e Pose Nidaplast : OK— NOK :

Observation/Incident/Modification process :

Polyworks Concepts SA Proprietary informations

FSP-PWC-PAN LUM-V01 | Version 01 | 22/04/2020

Page 2 sur 7
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POLYWORKS Concepts
V dans la case
DATE ETAPE OPERATEUR .
si tout OK
» Le temps d’attente minimum est
estimé a 2 heures avant de passer au
Refroidissement point suivant
Projection .
Phase 1 Temps d’attente réel =
Heure de début pistolage =
Heure de fin de pistolage =
Projection e  Vérification épaisseur étape 6 : OK— NOK :
simultanée
caisson — Point
8 —étape6: Observation/Incident/Modification process :
GDP
Vérification qualité gelcoat extérieur RAl 6003 :
e Probléeme : oui—non
e Siprobleme : description du probleme :
Point 10
Vérifier la présence de 12 rivets pour la fixation
mécanique du contre-cadre :
Point 10 —
étape 4 OK—NOK :
T° ambiante =
Point 10 - Taux de catalyseur =
étape 5:
Stratification Observation/Incident/Modification process :
intérieure
contre-cadre

Polyworks Concepts SA Proprietary informations

FSP-PWC-PAN LUM-V01 | Version 01 | 22/04/2020

Page 3 sur 7
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POLYWORKS Concepts

Stratifier 3 couches de Mat 450 gr/m? avec la
résine translucidea I’intérieur du caisson afin de
réaliser la liaison :
Point 11 — T° ambiante =
étape Taux de catalyseur =
Placement
corniere L
80x140mm Observation/Incident/Modification process :
e  \Vérifier que 12 big Head aient bien été placées
Point 12 —
étape 1 OK—-NOK :
e Vérifier que le joint d’étanchéité autour de la
porte soit bien placé
OK—-NOK :
e Vérifier que le cable de sécurité de la porte soit
bien placé
Point 12 —
étape 2 OK—NOK :
e \Vérifier que la porte soit bien fixée
mécaniquement a I'aide des 12 boulons M12x70
OK—NOK :
T° ambiante =
Taux de catalyseur =
Point 13 —
étape 1 Observation/Incident/Modification process :
e \Vérifier le nombre de contre-plaque :
e Nombre =
e \Vérifier la position des contre-plaques par
rapport au plan de détail du caisson
Point 14
OK—NOK :
Observation/Incident/Modification process :

Polyworks Concepts SA Proprietary informations

FSP-PWC-PAN LUM-V01 | Version 01 | 22/04/2020

Page 4 sur 7






Py

POLYWORKS Concepts
e \Vérifier le nombre de rampe LED :
e Nombre =
e  Vérifier la position des rampes LED par rapport
au plan de détail du caisson
OK—-NOK :
Point 15 — Observation/Incident/Modification process :
Placement
rampes LED . , 3 .
e  Probleme rencontré lors du montage électrique
Observation/Incident/Modification process :
OK—-NOK :
e Vérifier le bon fonctionnement des rampes LED
(éclairage)
OK—NOK :
e  Vérifier le nombre d’anneaux :
e Nombre =
e  \érifier la présence des corniére de renfort
L100x100x8 a I'intérieur du caisson :
OK—NOK :
Point 17 — e  \Vérifier la position des anneaux par rapport au
Anneaux de plan de détail du caisson
levage
OK—NOK :
Observation/Incident/Modification process :
Vérification état de surface, propreté et vérification « tape
llant » :
Point 18 : gotant
Préparation du
moule

Polyworks Concepts SA Proprietary informations

FSP-PWC-PAN LUM-V01 | Version 01 | 22/04/2020

Page 5 sur 7
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POLYWORKS Concepts

Projection
simultanée face
avant —Point
18

T° ambiante =

Taux de catalyseur =

Pression (bar) =

Présence acétone : OK — NOK :

Présence Butanox M50 : OK— NOK :

Présence résine polyester translucide : OK— NOK :
Test machine : OK— NOK :

Heure de début pistolage =

Heure de fin de pistolage =

e  Vérification épaisseur étape 2 : OK— NOK :

e  Vérification épaisseur étape 3 : OK— NOK :

Observation/Incident/Modification process :

Projection
simultanée face
avant —Point
18 — 2°™ phase

T° ambiante =

Taux de catalyseur =
Pression (bar) =

Test machine : OK— NOK :
Heure de début pistolage =
Heure de fin de pistolage =

e  Vérification épaisseur étape 5 : OK— NOK :
e  Vérification épaisseur étape 6 : OK— NOK :

Taux de catalyseur :
e FEtape7=

Observation/Incident/Modification process

o  \Vrifier le bon éclairage du panneaux translucide

Point 20 —-
omn OK - NOK :
étape 2
e \Vérifier 'absence d’espace entre le caisson et la
Point 20 — face translucide
3t 3
etape OK — NOK :
e \Vérifier la pose correcte des rivets M5x25 — téte
Point 20 - i
. e Nombre de rivets =
étape 4
OK—-NOK :
Polyworks Concepts SA Proprietary informations FSP-PWC-PAN LUM-V01 Version 01 22/04/2020 Page 6sur7
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POLYWORKS Concepts

Observation/Incident/Modification process

e \Vérifier le dépolissage correct de la face
translucide

OK—-NOK :
e Valider le dégraissage de la face translucide (2x)

Point 21
OK—-NOK :

Le produit fait-il 'objet d’'une non-conformité (entourer la réponse) :
oui —non

Sioui:
o Date de I'établissement du Rapport de non-conformité :
e N°du rapport de non-conformité :

Polyworks Concepts SA Proprietary informations FSP-PWC-PAN LUM-V01 Version 01 22/04/2020

Page 7 sur 7







Fiche Suiveuse Produit

Renfort Central Panneaux Lumineux
Autoroute

FSP-PWC-RC PAN LUM-V01

POLYWORKS Concepts
The composite global solution

N° Commande interne PWC :

N° Commande client :

Date de fabrication :

N° de la piece :

N° Lots / Batch des Matiéres Premiéres

Désignation matiéres

N° du lot / Batch

Mat de verre 450 gr/m?

Résine translucide RESINA TO 26/71 SL

Butanox M50

Nidaplast 20mm
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POLYWORKS Concepts
En jaune, les informations a compléter obligatoirement |
V dans la case
DATE ETAPE OPERATEUR si tout OK
Préparation du Vérification état de surface, propreté :
moule
T° ambiante =
Taux de catalyseur =
Vérification présence Nidaplast étape 2 : OK— NOK :
Stratification
manuelle —
Point 6 — étape Observation/Incident/Modification process :
2:GDP
V dans la case
DATE ETAPE OPERATEUR si tout OK
T° ambiante =
Taux de catalyseur =
Stratification
manuelle —
Point 6 — étape Observation/Incident/Modification process :
3:GDP
T° ambiante =
Taux de catalyseur =
Stratification Observation/Incident/Modification process :
manuelle —
Point 6 — étape
5:GDP
Polyworks Concepts SA Proprietary informations FSP-PWC-RC PAN LUM - Version 01 22/04/2020 Pa ge 2 sur3
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POLYWORKS Concepts

Assemblage -
Point 6 — étape
5:GDP

o Vérifier la qualité générale de la piece : OK —
NOK :

e Présence de défauts éventuels : OK— NOK :

e  Vérification épaisseur étape 5 : OK— NOK :

e  Probleme : oui—non
e Siprobleme : description du probleme :

Si oui :

Le produit fait-il 'objet d’'une non-conformité (entourer la réponse) :

oui — non

e Date de I'établissement du Rapport de non-conformité :
e N°du rapport de non-conformité :

Polyworks Concepts SA Proprietary informations

FSP-PWC-RC PAN LUM - | Version 01 | 22/04/2020
Vo1

Page 3 sur 3







QCAB
C€1148

FICHE D’IDENTIFICATION POUR L'’ARCHIVAGE ~ QGAB

Doc. 355-4

Approuvé par le Président du Conseil d’administration

Organisme de Contréle : SPW - Direction des techniques routieres
Référence de la lettre d’envoi a ’'OCAB : CW 2020-57158
Date de la lettre d’envoi a ’OCAB: 05/06/2020

Concerne:

EN 12899 Signalisation routiere verticale

Société : SOBELCOMP
Certificat N° : 20150930

TYPE DE DOCUMENT

PERIODE / DATE

Rapport d'Audit de suivi (documentaire — a distance)

Mai 2020

Choisissez un élément.

Choisissez un élément.

Y-a-t-il

encore des fiches-NC

ouvertes ?

NON Choisissez un élément.

Commentaire éventuel: N/A

Nouvelle fiche - NC

Fiche n°

cours

Cloturée/en | Référence de 'annexe

N/A

Suivi de fiche-NC précédente

Fiche n° Cloturée |Nouvelle fiche liée Référence de 'annexe
N/A / / /
/ / / /

Fiche archivage CE-SobelComp2020-FPC.docx

Date d’application : 20160225






Gamme de Production

GDP-PWC-CC PAN LUM-V01
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Contre-cadre pour Panneaux
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POLYWORKS Concepts Lumineux Autoroute
The composite global solution
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POLYWORKS Concepts

Ecrit par :

Vérifié par :

Approuvé par :

Nom

Date

Signature

1. Généralité

N —

Pour votre sécurité portez les EPI (équipement de protection individuelle) adéquats.
Avant toute utilisation d’un produit vérifiez, si elle existe, la date de péremption. En cas de produit

périmé , retirer le produit de la production et informer la hiérarchie.

Les surfaces des moules abimés doivent étre retravaillés a la plasticine. Dans le cas ou de nouveaux

dégats apparaissent sur un moule il est impératif de les mentionner dans le planning de production.

et/ou le planning de production et prévenir la hiérarchie.

manquantes ou de doutes contacter la hiérarchie.

Code couleur :

En cas de non-conformité (piece abimée, temps de gel allongé, fibres différentes, etc.) et/ou
d’incident remplir prioritairement la fiche suiveuse si elle existe ou a défaut la fiche de production

Une fiche suiveuse doit accompagner chaque pi¢ce jusqu’au contrdle final. En cas d’informations

- Les cases en [=—_]| détaillent des étapes de contrdles dont le résultat doit étre conforme avant

de passer a I’étape suivante

- Les cases en [E— sont des parameétres de maitrise qui doivent étre suivis avec attention et
enregistrés (dans la Fiche Suiveuse Piéce / FSP)
- Les paramétres qui ne sont pas repris dans ces codes couleurs sont donnés a titre indicatif

Matiéres premiéres nécessaires

Cire de démoulage a lustrer : Type TR-104 (Vosschemie) , ou équivalent
Gel-coat isophtalique RAL 6003 : Type GI6003AV (Fabripol) , ou équivalent
Pate colorante blanche : Type FAB0915 (Fabripol) , ou équivalent

Butanox M-50, ou équivalent

Colle polyester avec Fibres : Type COLBIB0002 (Fabripol) , ou équivalent
Roving de projection 2400 TEX (MC Technics) , ou équivalent

Roving Tissé 0-90° 800g/m? (MC Technics)
Résine Polyester : Type Synolite 8388 (Biifa) , ou équivalent
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3. Moyens de production nécessaires

Désignation Référence Caractéristiques

Machine de projection gel-coat Wolfangel Redline Machine pistolage du gel-coat
Gelcoater 150K 1
N° 330.14.0402

Machine de projection Résine / Wolfangel Redline Chopper | Machine projection simultanée
Fibres N°340.11.1237 résine/fibres
Moule du contre-cadre pour porte | Moule contre-cadre Contre-cadre arriére

Meétre ruban

Cutter + Ciseaux

Pinceaux + spatules

Ebulleurs

Soufflette

Disqueuse pneumatique

Scie sauteuse pneumatique

Scie circulaire avec disque diam.

Visseuse - Perceuse

Aspirateur de poussiere portatif

Jeux de meéches a forer De ¥ 4.5 a 16mm
Fraise a champ frein 910 mm

Scie cloche D125 mm
Maillet en caoutchouc

M¢élangeur pour fiit 200 litres M¢élangeur pneumatique

4. Préparation du moule de production

Gants Anti-poussiére Anti-vapeur Salopette TYVEK

Obligatoire Obligatoire Obligatoire Obligatoire
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1. Préparation du moule du contre-cadre pour la porte arriére :
A. Vérifier I’état de surface et nettoyer si nécessaire.
B. Appliquer une couche de cire TR-104, si nécessaire ; ceci est laissé a I’appréciation de
I’opérateur et de son expérience.
C. Port du masque anti-vapeur et des gants en latex obligatoire.

5. Découpe : Tissu

Gants Anti-poussiere Salopette TYVEK

Obligatoire Obligatoire Obligatoire

1. Découpe du Tissu 0-90° / 800 gr/m? :
e Découper pour le contre-cadre 4 couches de 15x125¢cm
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6. Pistolage du Gel-coat

Anti-vapeur

=~

W

Lunette

Gants

Salopette TYVEK

Obligatoire

Obligatoire

Obligatoire

Obligatoire

effectuées.

Attention : Avant pistolage du gel-coat, s’assurer que les opérations du chapitre 4 aient bien été

» Préparer la machine de projection gel-coat : « Gelcoater 150K1 »
» Vérifier la présence suffisante de :

o Gel-coat RAL 6003 dans sons bidon (gel-coat prét a I’emploi)
o Butanox M50 dans son bidon (prét a I’emploi), minimum 10 litres
Vérifier et régler si nécessaire la pression d’air d’entrée :

o Entre 6 et 10 bar

Vérifier et régler le % de mélange du durcisseur :
o Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)

o Taux de catalyse : I 12a2%

Faire un test de fonctionnement de la machine avant le début de 1’opération de projection

gel-coat

Pistoler le gel-coat sur toute la surface du moule
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Contrdle de I’opérateur :

- Vérifier la présence de gel coat sur toute la surface gelcoatée

Si NOK
=>» ajouter du gelcoat a cet endroit

Nettoyer le pistolet de la machine Gelcoater 150K 1

Apporter une attention particuliere a la téte de ce pistolet : Nettoyer la téte du pistolet avec un
pinceau trempé¢ dans de 1’acétone, répéter I’opération 2-3 fois. Prendre un chiffon propre et essuyer.

Afin de vérifier si le gel-coat est bien
polymériser :

» Mettre une paire de gants en latex
» Passer le bout des doigts sur la surface du
gel-coat
» Le gel-coat doit étre « collant », mais ne
doit plus laisser de traces vertes sur les
gants.
» Apporter une attention particuliére aux 4
coins inférieurs du moule.
Si NOK
=> Patienter
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e global solution
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POLYW
The comp

7. Production du contre-cadre de la porte arriére

Attention :
Le port des EPI décrit au point 6 est identique et obligatoire.

La pose du gel-coat est décrite au point 6.
Vérifier la polymérisation correcte de ce gel-
coat.

Etape N°1 :
» Appliquer de la colle fibrées dans les
angles du moule a 1’aide d’un pinceau.
o Préparer +/- 1 x 300gr de mélange
o Catalyse : Butanox M50 (ou
equivalent)

o Taux de catalyse :

Etape N°2 :
» Appliquer / projeter la premiére couche de Roving de projection sur le moule pour couvrir
toute la picce. Projection de Imm d’épaisseur.
> Ebuller cette 1°° couche.

Etape N°3 :
» Déposer et draper le périmétre extérieure avec les 4 bandes : 15x125¢m de tissu 0-90°
800gr/m?
Découper le surplus de tissu aux 2 petits cotés du cadre.
Ecraser avec un ébulleur le tissu afin qu’il soit correctement posé sur le laminat de 1’étape 2.
Projeter et mouiller le tissu avec de la résine polyester.
Appliquer / projeter la 2°™ couche de Roving de projection sur le moule pour couvrir les
bandes de tissu placées préalablement. Projection de Imm d’épaisseur.
Ebuller cette 2éme couche.
Couper les bords en gel.
Laisser le contre-cadre polymériser entierement avant démoulage

YVVV VVVYVY
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Controle de ’opérateur :

» Vérifier I’épaisseur du stratifié a 1’aide du peigne a mesure graduée.
» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits.
» L’épaisseur minimum a atteindre a la fin de cette opération 3 est de 3mm.

Si lors du controle des épaisseurs celles-ci sont inférieures a la tolérance :
=> Projeter une nouvelle couche de matiéres : Résine / Fibres

8. Démoulage et détourage du contre-cadre

Anti-poussiére

=

(0)

Lunette

Gants

Salopette TY VEK

Obligatoire pour le
détourage et la découpe
des bords a I'aide de la
disqueuse pneumatique

Obligatoire

Obligatoire

Obligatoire pour le
détourage et la découpe
des bords a I'aide de la

disqueuse pneumatique

Etape N°1 : Démoulage du contre-cadre

Controle de Popérateur :

» Vérifier la qualité générale de la picce.

Si NOK

=>» Identifier la piéce avec une étiquette rouge et contacter la hiérarchie.
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The composite global solution

Contre-cadre démoulé avant découpe

Illustration de détails pour étape 2 :
Découper le contre-cadre en suivant
les lignes pré tracées dans le moule
de production et visibles sur la piece :
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The composite global solution

Etape N°2 : Détourage du contre-cadre

12 x 925

» Découper le contre-cadre en suivant les lignes pré tracées dans le moule de production et
visibles sur la piece (= traits en noir sur la photo ci-dessous).

» Percer 12 x 05,5 trous pré marqués sur le bord extérieur.

» Percer a la scie cloche de @25 : 12 x trous pré marqués sur le bord intérieur

12 x 95,5

9. Suivi des modifications

Version Description

Validation

Date

00 Création de la gamme

20/04/2020

01

02

03

04
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Ecrit par : Vérifié par : Approuvé par :

Nom

Date

Signature

1. Généralité

Pour votre sécurité portez les EPI (équipement de protection individuelle) adéquats.

Avant toute utilisation d’un produit vérifiez, si elle existe, la date de péremption. En cas de produit

périmé , retirer le produit de la production et informer la hiérarchie.

3. Les surfaces des moules abimés doivent étre retravaillés a la plasticine. Dans le cas ou de nouveaux
dégats apparaissent sur un moule il est impératif de les mentionner dans le planning de production.

4. En cas de non-conformité (piece abimée, temps de gel allongé, fibres différentes, etc.) et/ou
d’incident remplir prioritairement la fiche suiveuse si elle existe ou a défaut la fiche de production
et/ou le planning de production et prévenir la hiérarchie.

5. Une fiche suiveuse doit accompagner chaque piece jusqu’au contrdle final. En cas d’informations
manquantes ou de doutes contacter la hiérarchie.

6. Code couleur :

- Les cases en [l détaillent des étapes de contrdles dont le résultat doit étre conforme avant
de passer a I’étape suivante

- Les cases en [E———] sont des paramétres de maitrise qui doivent étre suivis avec attention et
enregistrés (dans la Fiche Suiveuse Pi¢ce / FSP)

- Les parametres qui ne sont pas repris dans ces codes couleurs sont donnés a titre indicatif

N —

2. Matieres premiéres nécessaires

Cire de démoulage a lustrer : Type TR-104 (Vosschemie) , ou équivalent
Butanox M-50, ou équivalent

Mat de verre CSM émulsion 450g/m? (MC Technics)

Tissu d’arrachage (MC Technics)

Résine Polyester Translucide (MC Technics)

3. Moyens de production nécessaires

Désignation Référence Caractéristiques
| Moule Inox corniére L 80x140 Moule inox 80x140 Moule pour corni¢re d’assemblage |
Meétre ruban
Cutter + Ciseaux
Rouleaux a peinture + seaux
Pinceaux + spatules
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Ebulleurs

Soufflette

Disqueuse pneumatique

Scie sauteuse pneumatique
Aspirateur de poussiére portatif
Maillet en caoutchouc

4. Préparation des moules de production

Gants Anti-poussiére Anti-vapeur

Salopette TYVEK

Obligatoire Obligatoire Obligatoire

Obligatoire

1. Préparation du moule en inox de la corniere 80x140mm d’assemblage :
A. Nettoyer le moule a I’aide d’un chiffon.

B. Appliquer une couche de cire TR-104, si nécessaire ; ceci est laissé a 1’appréciation de

I’opérateur et de son expérience.
C. Port du masque anti-vapeur et des gants en latex obligatoire.

5. Découpe : Mat de verre

Gants Anti-poussiére

Salopette TYVEK

Obligatoire Obligatoire

Obligatoire

Polyworks Concepts SA — propriétaire des informations GDP-PWC-L80x140 PAN LUM-V01 Page 3sur?




http://www.google.be/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&docid=hlnRVIin0DIOmM&tbnid=ZzCtbHye5HVTtM:&ved=0CAUQjRw&url=http://www.signaclic.com/panneaux-obligation-2-5736.r.fr.htm&ei=-8_DU9viIYOhO8WmgLAB&bvm=bv.70810081,d.ZGU&psig=AFQjCNGcCGlLE2MoI6a2odEIaYcqllBM1A&ust=1405428002732493

http://www.google.be/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&docid=hlnRVIin0DIOmM&tbnid=ZzCtbHye5HVTtM:&ved=0CAUQjRw&url=http://www.signaclic.com/panneaux-obligation-2-5736.r.fr.htm&ei=-8_DU9viIYOhO8WmgLAB&bvm=bv.70810081,d.ZGU&psig=AFQjCNGcCGlLE2MoI6a2odEIaYcqllBM1A&ust=1405428002732493



Pw

POLYWORKS Concepts

1. Découpe Mat de verre 450 gr/m? :

e Découper pour la corniére 80x140 : 4 couches de mat de verre de 25x405cm

2. Découpe Tissu d’arrachage :

e Découper 2 bandes de tissu d’arrachage de dimension : 25x405cm.

Polyworks Concepts SA — propriétaire des informations
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POLYWORKS Concepts
The composite global solution

6. Production de la corniére d’assemblage L 80x140mm

W

Anti-vapeur Lunette Gants Salopette TYVEK

Obligatoire Obligatoire Obligatoire Obligatoire

Attention : Le port des EPI est obligatoire.

Moule : Longueur totale : 400cm Attention : La corniére L
80x140mm est produite par
stratification manuelle.

Polyworks Concepts SA — propriétaire des informations GDP-PWC-L80x140 PAN LUM-V01 Page 5sur7




http://www.google.be/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&docid=hlnRVIin0DIOmM&tbnid=ZzCtbHye5HVTtM:&ved=0CAUQjRw&url=http://www.signaclic.com/panneaux-obligation-2-5736.r.fr.htm&ei=-8_DU9viIYOhO8WmgLAB&bvm=bv.70810081,d.ZGU&psig=AFQjCNGcCGlLE2MoI6a2odEIaYcqllBM1A&ust=1405428002732493



Pw

POLYWORKS Concepts

Etape N°1 : Préparation du matériel :

» Préparer :
o 1 rouleau enducteur + 1 ébulleur
o +/-4,5 kg de résine Translucide
o Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)

o Taux de catalyse : I

Etape N°2 :

> Déposer et draper le moule en Inox de la corniére avec la 1 bande de tissu d’arrachage.
Mouiller cette bande avec la résine translucide préparée a 1’étape N°1.

Passer un ébulleur sur le tissu d’arrachage afin de bien le déposer contre le moule.

Déposer et draper le moule, au-dessus du tissu d’arrachage, avec le Mat de verre 450gr/m? :
stratifier 4 couches de mat de verre de largeur de 25cm sur une longueur totale de 405cm
Ebuller le stratifi¢ obtenu.

Déposer et draper la 2éme bande de tissu d’arrachage au-dessus du stratifié précédent.
Passer un ébulleur sur le tissu d’arrachage afin de bien le déposer contre le stratifié.
Couper les bords en gel.

Laisser la piece polymériser entierement avant démoulage

VVVVY VYV

Etape N°3 : Démoulage et détourage la corniere L. 80x140 d’assemblage :

» Démouler la corni¢re L 80x140mm.

» Enlever les 2 couches de tissu d’arrachage placées a I’intérieur et a I’extérieur de la corniére

L.

» Procéder a un détourage de la piéce a I’aide de la disqueuse pneumatique. Ebavurer les bords
sans enlever de maticre.

» Garder en stock les cornieres produites dans leur longueur totale de 400cm.

Controle de opérateur :

» Vérifier la qualité générale de la piece.
Si NOK
=» Identifier la piece avec une €tiquette rouge et contacter la hiérarchie.

» Vérifier que le tissu d’arrachage a été correctement enlevé des 2 cotés de la corniére.
Si NOK
=>» Enlever le tissu d’arrachage.
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» Vérifier I’épaisseur du stratifié a I’aide d’un pieds a coulisse.
» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits
» L’épaisseur minimum a atteindre est de 3mm.

» Si lors du controle des épaisseurs celles-ci sont inférieures a la tolérance :

o Remettre la corniére sur son moule et stratifier une couche compléte de Mat de verre
450gr/m? imprégnée de résine translucide sur toute la surface de la corniere

7. Suivi des modifications

Version

Description

Validation

Date

00

Création de la gamme

20/04/2020

01

02

03

04
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Ecrit par :

Vérifié par :

Approuvé par :

Nom

Date

Signature

1. Généralité

N —

Pour votre sécurité portez les EPI (équipement de protection individuelle) adéquats.
Avant toute utilisation d’un produit vérifiez, si elle existe, la date de péremption. En cas de produit

périmé , retirer le produit de la production et informer la hiérarchie.

Les surfaces des moules abimés doivent étre retravaillés a la plasticine. Dans le cas ou de nouveaux

dégats apparaissent sur un moule il est impératif de les mentionner dans le planning de production.

et/ou le planning de production et prévenir la hiérarchie.

manquantes ou de doutes contacter la hiérarchie.

Code couleur :

En cas de non-conformité (piece abimée, temps de gel allongé, fibres différentes, etc.) et/ou
d’incident remplir prioritairement la fiche suiveuse si elle existe ou a défaut la fiche de production

Une fiche suiveuse doit accompagner chaque piece jusqu’au controle final. En cas d’informations

- Les cases en [l détaillent des étapes de contrdles dont le résultat doit étre conforme avant

de passer a I’étape suivante

- Les cases en [E———] sont des paramétres de maitrise qui doivent étre suivis avec attention et
enregistrés (dans la Fiche Suiveuse Pi¢ce / FSP)
- Les parametres qui ne sont pas repris dans ces codes couleurs sont donnés a titre indicatif

Matiéres premiéres nécessaires

Cire de démoulage a lustrer : Type TR-104 (Vosschemie) , ou équivalent
Gel-coat isophtalique RAL 6003 : Type GI6003AV (Fabripol) , ou équivalent
Pate colorante blanche : Type FAB0915 (Fabripol) , ou équivalent

Butanox M-50, ou équivalent

Colle polyester avec Fibres : Type COLBIB0002 (Fabripol) , ou équivalent
Roving de projection 2400 TEX (MC Technics) , ou équivalent

Roving Tissé 0-90° 800g/m? (MC Technics)
Panneau Nid d’abeille : Type NIDAPLAST 20-40mm (IMCD) , ou équivalent
Résine Polyester : Type Synolite 8388 (Biifa) , ou équivalent
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3. Moyens de production nécessaires

Désignation Référence Caractéristiques

Machine de projection gel-coat Wolfangel Redline Machine pistolage du gel-coat
Gelcoater 150K 1
N° 330.14.0402

Machine de projection Résine / Wolfangel Redline Chopper | Machine projection simultanée

Fibres N°340.11.1237 résine/fibres

Panneauteuse Tornado TM-3200 Découpe Nidaplast

Moule Polyester porte arricre Moule porte PAN LUM Porte arriere caisson

Meétre ruban

Cutter + Ciseaux

Pinceaux + spatules

Ebulleurs

Soufflette

Disqueuse pneumatique

Scie sauteuse pneumatique

Visseuse - Perceuse

Aspirateur de poussiere portatif

Jeux de méches a forer

De ¥ 4.5 a 16mm

Scie cloche

D125 mm

Maillet en caoutchouc

Pinces grip

Me¢élangeur pour fit 200 litres M¢langeur pneumatique
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4. Préparation du moule de production

Gants Anti-poussiére

Anti-vapeur

Salopette TYVEK

Obligatoire Obligatoire

Obligatoire

Obligatoire

1. Préparation du moule de la porte arriere :

A. Vérifier I’état de surface et nettoyer si nécessaire.
B. Appliquer une couche de cire TR-104, si nécessaire ; ceci est laissé a I’appréciation de

I’opérateur et de son expérience.

C. Port du masque anti-vapeur et des gants en latex obligatoire.

5. Découpe : Mat de verre — Tissu - Nidaplast

Gants Anti-poussiére

Salopette TY VEK

Obligatoire Obligatoire pour
découpe Nidaplast

Obligatoire

1. Découpe du Tissu 0-90° / 800 gr/m? :

e Découper pour la porte arriere 2 couches de 90x130cm
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2. Découpe du Nidaplast 20 mm :

e Pour la porte arri¢re, découper le nid d’abeille de 20mm pour couvrir la surface

intérieure du moule : 81x126¢cm
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6. Pistolage du Gel-coat

=~

W

Anti-vapeur Lunette Gants Salopette TYVEK

Obligatoire Obligatoire Obligatoire Obligatoire

Attention : Avant pistolage du gel-coat, s’assurer que les opérations du chapitre 4 : Préparation —
aient bien été effectuées.

V. VVVVYVY

A\

Préparer la machine de projection gel-coat : « Gelcoater 150K1 »
Vérifier la présence suffisante de :
Gel-coat RAL 6003 dans sons bidon (gel-coat prét a ’emploi)
Butanox M50 dans son bidon (prét a I’emploi), Minimum 10 litres
Vérifier et régler si nécessaire la pression d’air d’entrée :

o Entre 6 et 10 bar
Vérifier et régler le % de mélange du durcisseur :

o Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)
o Taux de catalyse : §|1 4 2%
Faire un test de fonctionnement de la machine avant le début de 1’opération de projection

gel-coat
Pistoler le gel-coat sur toute la surface du moule
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Controle de ’opérateur :

- Vérifier la présence de gel coat sur toute la surface gelcoatée

Si NOK
=>» ajouter du gelcoat a cet endroit

Nettoyer le pistolet de la machine Gelcoater 150K 1

Apporter une attention particuliere a la téte de ce pistolet : Nettoyer la téte du pistolet avec un
pinceau trempé dans de 1’acétone, répéter I’opération 2-3 fois. Prendre un chiffon propre et essuyer.

Afin de vérifier si le gel-coat est bien
polymériser :

» Mettre une paire de gants en latex
» Passer le bout des doigts sur la surface du
gel-coat
» Le gel-coat doit étre « collant », mais ne
doit plus laisser de traces vertes sur les
gants.
» Apporter une attention particuliére aux 4
coins inférieures du moule.
Si NOK
=> Patienter
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POLYWORKS Concepts
The composite global solution

7. Production de la porte arriére — Projection simultanée résine /

Fibres et pose du Nidaplast 20mm

Attention : Le port des EPI décrit au point 6 est identique et obligatoire.

La pose du gel-coat est décrite au point 6.
Vérifier la polymérisation correcte de ce gel-
coat.

Etape N°1 :
» Appliquer de la colle fibrées dans les
angles du moule a 1’aide d’un pinceau.
o Préparer +/- 1 x 300gr de mélange
o Catalyse : Butanox M50 (ou
equivalent)

o Taux de catalyse :

Etape N°2 :
» Appliquer / projeter la premiére couche de Roving de projection dans le moule pour couvrir
toute la piece. Projection de 1,5mm d’épaisseur.
> Ebuller cette 1°° couche.

Controle de ’opérateur :
» Vérifier I’épaisseur du stratifi¢ a I’aide du peigne a mesure graduée
» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits
Si NOK
=>» Projeter une couche de Roving supplémentaire, et refaire la vérification jusqu’a
obtention de I’épaisseur nécessaire.
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Etape N°3 :
» Déposer et draper toute la surface du moule avec le tissu 0-90° 800gr/m?.
» Créer un recouvrement de +/- 1 a 2cm de largeur aux jointures du drapage du tissu.
» Ecraser avec un ébulleur le tissu afin qu’il soit correctement posé sur le laminat de 1’étape 2.
» Projeter et mouiller le tissu avec de la résine polyester Type Synolite 8388, ou équivalent.

Etape N°4 :
> Appliquer / projeter la 2°™ couche de Roving de projection dans le moule pour couvrir toute
la picce. Projection de 1,5mm d’épaisseur.
» Ebuller cette 2éme couche.

Controle de opérateur :
» Vérifier visuellement la bonne imprégnation de I’ensemble de la picce.
S’il y a une zone non imprégnée :
=>» ’opérateur doit réparer la piéce en imprégnant par pistolage de résine la zone séche.

» Vérifier I’épaisseur du stratifié¢ a 1’aide du peigne a mesure graduée.
» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits.
» L’¢épaisseur minimum a atteindre a la fin de cette opération 4 est de 3mm.
Si NOK
=>» Projeter une couche de Roving supplémentaire, et refaire la vérification jusqu’a
obtention de 1’épaisseur nécessaire.

Si lors du controle des épaisseurs celles-ci sont inférieures a la tolérance, projeter
une nouvelle couche de matiéres : Résine / Fibres
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Etape N°5 :
» Appliquer / projeter une couche de résine polyester Type Synolite 8388, ou équivalent.
sur toute la surface du stratifié existant en fin d’étape 4.
» Appliquer / projeter une couche de résine polyester Type Synolite 8388, ou équivalent.
sur une des faces du Nidaplast 20mm.
» Poser la face « mouillée » du Nidaplast 20mm sur toute la surface du moule.
» Ecraser correctement le Nidaplast 20mm sur la surface du stratifié.

Etape N°6 :

» Reproduire en tous points au-dessus du Nidaplast 20mm les étapes : 2 — 3 — 4 décrites ci-
dessus.

» Attention : seule modification : Utiliser de la résine teintée blanche : Résine polyester
Synolite 8388 (ou équivalent).

» Cette résine teintée blanche est obtenue en mélangeant précédemment 10 kg de pate
colorante blanche FAB0915 (ou équivalente) dans un bidon de 220 kg de résine
polyester Synolite 8388 (ou équivalent).

» Utiliser le mélangeur pneumatique pour fit 200 litres a cet effet. Mélanger pendant +/-
15 minutes.

» Couper les bords en gel.

» Laisser la porte arriére polymériser entierement avant démoulage

Controle de ’opérateur :

» Vérifier visuellement la bonne imprégnation de I’ensemble de la piece.
S’il y a une zone non imprégnée :
=» D’opérateur doit réparer la piéce en imprégnant par pistolage de résine la zone seche.

» Vérifier I’épaisseur du stratifi¢ a I’aide du peigne a mesure graduée.
» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits.
» L’épaisseur minimum a atteindre a la fin de cette opération 6 est de 3mm.
Si NOK
=» Projeter une couche de Roving supplémentaire, et refaire la vérification jusqu’a
obtention de I’épaisseur nécessaire.

Si lors du controéle des épaisseurs celles-ci sont inférieures a la tolérance, projeter
une nouvelle couche de matiéres : Résine / Fibres
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8. Démoulage et détourage de la porte arriere

()

W

Anti-poussiére Lunette Gants Salopette TYVEK
Obligatoire pour le Obligatoire Obligatoire Obligatoire pour le
détourage et la découpe détourage et la découpe
des bords a I'aide de la des bords a I'aide de la
disqueuse pneumatique disqueuse pneumatique

Etape N°1 : Démoulage de la porte

Controle de ’opérateur :

» Vérifier la qualité générale de la piece.
Si NOK
=>» Identifier la piece avec une étiquette rouge et contacter la hiérarchie.

Etape N°2 : Détourage de la porte

» Détourer le périmetre de la porte.

o Il s’agit d’ébavurer les bords de la picce, et d’enlever les 2 « pattes » prévues afin de

faciliter le démoulage. ,

o Utiliser a cet effet la ponceuse pneumatique Rodcraft

munie d’un papier a poncer P36. 1

Les dimensions de la porte détourée sont de :
82,5x127,5cm
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9. Suivi des modifications

Version

Description

Validation

Date

00

Création de la gamme

20/04/2020

01

02

03

04
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1. Généralité

N —

Pour votre sécurité portez les EPI (équipement de protection individuelle) adéquats.
Avant toute utilisation d’un produit vérifiez, si elle existe, la date de péremption. En cas de produit
périmé, retirer le produit de la production et informer la hiérarchie.

Les surfaces des moules abimés doivent étre retravaillés a la plasticine. Dans le cas ou de nouveaux

dégats apparaissent sur un moule il est impératif de les mentionner dans le planning de production.

et/ou le planning de production et prévenir la hiérarchie.

manquantes ou de doutes contacter la hiérarchie.
Code couleur :

En cas de non-conformité (piece abimée, temps de gel allongé, fibres différentes, etc.) et/ou
d’incident remplir prioritairement la fiche suiveuse si elle existe ou a défaut la fiche de production

Une fiche suiveuse doit accompagner chaque piece jusqu’au controle final. En cas d’informations

- Les cases en [E——] détaillent des étapes de contrdles dont le résultat doit étre conforme avant

de passer a I’étape suivante

- Les cases en [E—1] sont des parameétres de maitrise qui doivent étre suivis avec attention et

enregistrés (dans la Fiche Suiveuse Piece / FSP)

- Les paramétres qui ne sont pas repris dans ces codes couleurs sont donnés a titre indicatif

Polyworks Concepts SA — propriétaire des informations GDP-PWC-PAN LUM-V01

Page 2 sur 46






P

POLYWORKS Concepts

2. Matieres premiéres nécessaires

e (Cire de démoulage semi-permanente : Type Chemlease SK3 (MC Technics), ou équivalent
e Gel-coat isophtalique RAL 6003 : Type GI6003AV (Fabripol) , ou équivalent

e Pate colorante blanche : Type FAB0915 (Fabripol) , ou équivalent

e Butanox M-50, ou équivalent

Colle polyester avec Fibres : Type COLBIB0002 (Fabripol) , ou équivalent
Roving de projection 2400 TEX (MC Technics) , ou équivalent

Roving Tissé 0-90° 800g/m? (MC Technics)

Mat de verre CSM émulsion 450g/m? (MC Technics)

Tissu d’arrachage (MC Technics)

Panneau Nid d’abeille : Type NIDAPLAST 40mm (IMCD) , ou équivalent
Résine Polyester : Type Synolite 8388 (Biifa) , ou équivalent

Résine Polyester Translucide (MC Technics)

Colle de construction : Type PARABOND 600 (DL chemical) , ou équivalent

e Primer d’accrochage : Type DL 2001 transparent (DL chemical) , ou équivalent

3. Moyens de production nécessaires

Désignation Référence Caractéristiques
Machine de projection gel-coat Wolfangel Redline Machine pistolage du gel-coat
Gelcoater 150K 1
N° 330.14.0402
Machine de projection Résine / Wolfangel Redline Chopper | Machine projection simultanée
Fibres N°340.11.1237 résine/fibres
Portique Manuel d’atelier EL/19/1211 Portique pour levage panneaux
Palans électrique a chaine — 2x VR2 258 B2F Palans électrique
Panneauteuse Tornado TM-3200 Découpe Nidaplast
Moule Caisson et face avant Moule PAN LUM Moule de production en panneaux
aluminium nid d’abeille
Moule Inox corniere L 80x140 Moule inox 80x140 Moule pour cornicre d’assemblage
Moule Polyester porte arricre Moule porte PAN LUM Porte arriere caisson
Moule Polyester renfort central Moule renfort PAN LUM Renfort caisson
Moule du contre-cadre pour porte | Moule contre-cadre Contre-cadre arriere
Meétre ruban

Cutter + Ciseaux

Rouleaux a peinture + seaux
Pinceaux + spatules

Ebulleurs + rallonge pour ébulleur
Soufflette

Disqueuse pneumatique

Scie sauteuse pneumatique
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Scie circulaire avec disque diam.

Visseuse - Perceuse

Aspirateur de poussiére portatif

Riveteuse pneumatique

Pistolet a colle pneumatique

Pistolet a colle manuel

Ponceuse ¢électrique - Rotex

Sangles de levage et anneaux

pivotantes M16

Jeux de méches a forer De @ 4.5 a 16mm
Fraise a champ frein 010 mm

Scie cloche 7125 mm

Maillet en caoutchouc

Pinces coupante et a dénuder

Tournevis

Clés de serrage M5 —-M17 - M19

Pinces grip

Meélangeur pour fit 200 litres M¢langeur pneumatique
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The composite global

4. Mise en place
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5. Préparation des moules de production

Gants Anti-poussiere Anti-vapeur Salopette TYVEK

Obligatoire Obligatoire Obligatoire Obligatoire

1. Assembler le moule du caisson : panneau plat + bords — Assemblage suivant les dimensions
fournies dans la fiche produit.

2. Nettoyer le moule a I’aide d’un chiffon et de la soufflette. Enlever les poussieres. Port du
masque anti-poussiere obligatoire.

3. Vérifier au tape collant la présence en suffisance de 1’agent de démoulage. En cas de doute,
pistoler une couche de SK3, ce point est laissé a 1’appréciation de 1’opérateur et de son
expérience. Port du masque anti-vapeur, des gants en latex et d’une salopette obligatoire.

4. Poser le tape en téflon sur les jointures du panneau plat, dans les angles d’assemblage et sur les
arétes vives (bords du moule).

5. Protéger les surfaces non utiles, et non incluses a I’intérieur du caisson, avec un carton (plat) et
un plastique 100p.
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6. Découpe : Tissu - Nidaplast

Gants Anti-poussiere Salopette TY VEK

Obligatoire Obligatoire pour la Obligatoire
découpe du Nidaplast

1. Découpe du Tissu 0-90°/ 800 gr/m* :
e Découper le tissu 800 afin de couvrir toute la surface du caisson. Découper 2 couches de
tissu.

2. Découpe Tissu d’arrachage :
e Découper des bandes de 12 cm de largeur, sur une longueur totale équivalente au
périmétre du caisson. Découper 2 couches.

3. Découpe du Nidaplast 40mm :
e Découper le nid d’abeille de 40mm pour couvrir toute la surface du caisson. Attention,
pour les cotés verticaux du caisson, les panneaux Nidaplast doivent se terminer par une
découpe en biseau de 45° ; et s’arréter a 10 cm du bord supérieur du caisson.
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7. Pistolage du Gel-coat

=~

W

Anti-vapeur Lunette Gants Salopette TYVEK

Obligatoire Obligatoire Obligatoire Obligatoire

Attention : Avant pistolage du gel-coat, s’assurer que les opérations du chapitre 5 : Préparation —
Etapes 1 a 5 aient bien été effectuées.

>
>

Préparer la machine de projection gel-coat : Gelcoater 150K 1
Vérifier la présence suffisante de :
o Gel-coat RAL 6003 dans sons bidon (gel-coat prét a I’emploi)
o Butanox M50 dans son bidon (prét a I’emploi), minimum 10 litres
Vérifier et régler si nécessaire la pression d’air d’entrée :
o Entre 6 et 10 bar.
Vérifier et régler le % de mélange du durcisseur :
o Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)
o Taux de catalyse :
Faire un test de fonctionnement de la machine avant le début de 1’opération de projection gel-
coat
Pistoler le gel-coat sur toute la surface du moule du caisson
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Controle de opérateur :

» Vérifier la présence de gel-coat sur toute la surface du moule

Si NOK

=>» ajouter du gelcoat a cet endroit

Nettoyer le pistolet de la machine Gelcoater 150K 1

Apporter une attention particuliére a la téte de ce pistolet : Nettoyer la téte du pistolet avec un
pinceau trempé dans de 1’acétone, répéter 1’opération 2-3 fois. Prendre un chiffon propre et essuyer.

Controle de opérateur :

» Vérifier si le gel-coat est bien polymériser :

VVVY

Si NOK
=» Patienter

Mettre une paire de gants en latex

Passer le bout des doigts sur la surface du gel-coat
Le gel-coat doit étre « collant », mais ne doit plus laisser de traces vertes sur les gants.
Apporter une attention particuliére aux 4 coins inférieures du moule.
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8. Production du caisson — Projection simultanée résine /

Fibres et pose du Nidaplast 40mm

)

e

Lunette Gants Salopette TYVEK

Anti-vapeur

Obligatoire Obligatoire Obligatoire Obligatoire

Lorsque le gelcoat est polymérisé :

» Préparer la machine de projection Résine / Fibres : Wolfangel Redline Chopper
» Vérifier la présence suffisante de :
o Acétone dans sons bidon — minimum 2 litres
o Butanox M50 (ou équivalent) dans son bidon (prét a I’emploi) — minimum 10 litres
o Résine polyester Synolite 8388 (ou équivalent) dans son bidon (préte a I’emploi)
» Vérifier et régler si nécessaire la pression d’air d’entrée :
o Entre 6 et 10 bar.
» Vérifier et régler le % de mélange du durcisseur :
o Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)

o Taux de catalyse : I|1 a 2%|

» Faire un test de fonctionnement de la machine avant le début de I’opération de projection

Etape N°1 :
Appliquer de la colle fibrées dans les angles du moule a 1’aide d’un pinceau.
» Préparer +/- 2 x 800gr de mélange dans 2 pots séparés

o Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)
o Taux de catalyse : §|1 & 2%
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Etape N°2 :
Appliquer / projeter la premiere couche de Roving de projection dans le moule pour couvrir toute la
piéce. Projection de 1,5mm d’épaisseur. Ebuller cette 1°° couche.

» Vérifier I’épaisseur du stratifié a I’aide du peigne a mesure graduée
» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits
» Sinécessaire utiliser le peigne pour mesurer les épaisseurs : > 1,5 mm
Si NOK
=>» Projeter une couche de Roving supplémentaire, et refaire la vérification jusqu’a
obtention de 1’épaisseur nécessaire.

Etape N°3 :

Déposer et draper toute la surface du moule avec le tissu 0-90° 800gr/m?.

Aux jointures du drapage du tissu, veiller a créer un recouvrement de +/- 1 a 2cm de largeur.

Dans les 4 coins du caisson remettre une bande de tissu afin qu’il n’y ai pas de rupture de drapage.
Ecraser avec un ébulleur le tissu afin qu’il soit correctement posé sur le laminat de I’étape 2.
Projeter et mouiller le tissu avec de la résine polyester Type Synolite 8388, ou équivalent.

Etape N°4 :
Appliquer / projeter la couche de Roving de projection dans le moule pour couvrir toute la piéce.
Projection de 1,5mm d’épaisseur. Ebuller cette 2éme couche.

2éme

Controle de ’opérateur :

» Vérifier visuellement la bonne imprégnation de I’ensemble de la piece.
S’il y a une zone non imprégnée :
o ’opérateur doit réparer la piece en imprégnant par pistolage de résine la zone seche.

» A ce stade de production, il y a lieu de valider les vérifications de 1’étape 4 ; a savoir :
» Vérifier I’épaisseur du stratifié a I’aide du peigne a mesure graduée
» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits
» L’¢épaisseur minimum a atteindre a la fin de cette opération 4 est de 3mm.
Si NOK
=>» Projeter une couche de Roving supplémentaire, et refaire la vérification jusqu’a
obtention de 1’épaisseur nécessaire.

Si lors du controéle des épaisseurs celles-ci sont inférieures a la tolérance, projeter
une nouvelle couche de matiéres : Résine / Fibres
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Etape N°5:
Appliquer / projeter une couche de résine polyester Type Synolite 8388, ou équivalent sur toute la
surface du stratifié¢ existant en fin d’étape 4
Appliquer / projeter une couche de résine polyester Type Synolite 8388, ou équivalent sur une des
faces du Nidaplast 40mm
Poser la face « mouillée » du Nidaplast 40mm sur toute la surface du moule.

» Veiller a écraser correctement le Nidaplast 40mm sur la surface du stratifié.

» Appliquer 1 couche du tissu d’arrachage sur les faces latérales du caisson, appliquer sur la

surface sans Nidaplast 40mm.
» Couper les bords en gel.

Fin Etape 5 :
» A ce stade de la production du caisson, il y a lieu d’attendre la polymérisation compléte
et le refroidicement du stratifié obtenu.
> Le temps d’attente minimum est estimé a 2 heures
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Etape N°6 :
» Enlever le tissu d’arrachage posé en fin d’étape 5
> Reproduire en tous points au-dessus du Nidaplast 40mm les étapes : 2 — 3 — 4 décrites ci-
dessus.
> Attention : seule modification : Utiliser de la résine teintée blanche : Résine polyester
Synolite 8388 (ou équivalent).
» Cette résine teintée blanche est obtenue en mélangeant précédemment 10 kg de pate
colorante blanche FAB0915 (ou équivalente) dans un bidon de 220 kg de résine polyester
Synolite 8388 (ou équivalent).
Utiliser le mélangeur pneumatique pour fiit 200 litres a cet effet. Mélanger pendant +/-
15 minutes.
Appliquer 1 couche du tissu d’arrachage sur les faces latérales du caisson, appliquer sur la
surface sans Nidaplast 40mm.
Couper les bords en gel.
Laisser le caisson polymériser entierement avant démoulage

Y

VvV VYV

Controle de opérateur :

» Vérifier visuellement la bonne imprégnation de I’ensemble de la picce.
S’il y a une zone non imprégnée :
o [Dopérateur doit réparer la piece en imprégnant par pistolage de résine la zone séche.

» A ce stade de production, il y a lieu de valider les vérifications de 1’étape 5 ; a savoir :
» Vérifier I’épaisseur du stratifié a I’aide du peigne a mesure graduée
» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits
» L’¢paisseur minimum a atteindre a la fin de cette opération 6 est de 3mm.
Si NOK
=>» Projeter une couche de Roving supplémentaire, et refaire la vérification jusqu’a
obtention de 1’épaisseur nécessaire.

Si lors du controle des épaisseurs celles-ci sont inférieures a la tolérance, projeter
une nouvelle couche de matiéres : Résine / Fibres
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9. Démoulage du caisson et détourage des bords

Anti-poussiére

=~

(O

Lunette

Gants

Salopette TYVEK

Obligatoire pour le
détourage et la découpe
des bords a I'aide de la
disqueuse pneumatique

Obligatoire

Obligatoire

Obligatoire pour le
détourage et la découpe
des bords a I'aide de la

disqueuse pneumatique

YV VY

Etape N°1 : Préparation du matériel :

» Préparer le portique de levage, les sangles et vérifier le bon fonctionnement des 2 palans
¢lectriques a chaines.
Préparer la disqueuse pneumatique avec le disque diamanté
Préparer I’aspirateur de poussiere.
Préparer les rallonges électriques.
Préparer la foreuse et la scie cloche de @125 mm

Etape N°2 : Enlever les parties latérales et amovibles du moule du caisson

Etape N°3 : Découper et détourer les bords du caisson
» Vérifier a I’aide d’un métre que la hauteur du caisson soit bien de 40cm. Il s’agit d’un simple
contrdle visuel non étalloné.

Etape N°4 : Percer les 4 trous @125 mm pour le placement ultérieur des grilles de ventilation
» Percer ces trous dans les cotés latéraux et verticaux du caisson
» Percer ces trous a I’axe des cotés latéraux ; et a 20cm des bords supérieurs et inférieurs

Polyworks Concepts SA — propriétaire des informations
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Etape N°5 : Placer les sangles de levage au travers des 4 percements effectués a I’étape 4
» Placer les sangles comme illustré sur la photo ci-dessous
» Soulever le caisson a I’aide des 2 palans de levage : Attention 2 opérateurs sont
nécessaires pour assurer cette opération en toute sécurité

» Reposer le caisson sur le moule, a plat
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10. Découpe de la porte arriére dans le caisson et

placement du contre-cadre

Etape N°1 : Placer les 2 anneaux de levage pivotant M16 sur le caisson :

Anneau de levage Big Head M16 :
pivotant :

» Placer ces 2 anneaux a I’axe horizontale du caisson, et également a I’axe vertical.
» Forer 2 trous de M16,5

» Placer a I’intérieur du caisson 2 Big Head M 16 — Fixation par 2 rivets M5x14

» Visser les anneaux dans les Big Head

Etape N°2 : Retourner le Caisson

» Placer les sangles de levage au-travers des anneaux pivotants

> Soulever le caisson a I’aide des 2 palans de levage : Attention 2 opérateurs sont
nécessaires pour assurer cette opération en toute sécurité

» Retourner le caisson et le repositionner a plat sur les chariots de manutention

Etape N°3 : découpe de la porte : !! Le port des EPI pour la découpe est obligatoire !!

» Tracer la découpe de la porte arriére sur la face arriére du caisson. Pour I’emplacement de la
porte se référer au plan de détail fourni avec chaque panneau a produire.
» Découper I’emplacement de la porte arrieére
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>

Etape N°4 : Placement du contre-cadre

Placer le contre-cadre dans la découpe réalisée a 1’étape 3

Dépolir Iégerement avec un papier a poncer P150 la surface de contact entre le caisson et le
cadre ; et dégraisser a 1’aide d’acétone

Placer une couche d’accrocheur : Primer DL 2001 Transparent (ou équivalent) sur la surface
dépolie du caisson et sur la surface de contact du cadre

Coller le cadre au caisson avec la colle : Parabond 600 (ou équivalent). Voir également dessin
a I’étape N°5. Placer deux cordons de colle sur la surface de contact du contre-cadre, et sur
tout le périmétre sans interruption de chaque cordon. Ces cordons sont de +/- Smm de
diametre. Ce diameétre est obtenu en coupant le cone d’application de la cartouche de colle.
Pas de contrdle nécessaire, ne pas laisser la colle sécher et passer directement a 1’opération
suivante :

Assurer une connexion mécanique en plagant 12 rivets M5x21

12 rivets M5x21 —
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Controle de ’opérateur :

>

Y VYV

YV VVVY

Vérifier visuellement que le gel-coat vert RAL 6003 est bien posé, et bien polymérisé sur
toute la surface externe du caisson et sur I’ensemble de la picce.
S’il y a une zone litigieuse :
Soit manque de gel-coat
Soit gel-coat mal polymérisé
Soit présence de « frisure », de « peau d’orange »,...

Si NOK

=> Effectuer les opérations suivantes :
Nettoyer la surface avec un chiffon imbibé d’acétone
Poncer la surface en question avec un papier P150, dépolir la surface enti¢rement.
Appliquer une couche de top-coat vert RAL 6003 sur la surface en question :
Préparer le pistolet a peinture.

Préparer le top-coat vert RAL 6003 : mélanger de paraffine au gel-coat vert RAL 6003

afin d’obtenir du top-coat de la méme couleur.

o Vérifier et régler si nécessaire la pression d’air d’entrée : Cette pression est fixée a 4-5
bar maximum, 3bar minimum.
o Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)

o Taux de catalyse : I

Pistoler le top-coat sur toute la surface a réparer.

Retourner le caisson et le repositionner a plat sur les chariots de manutention
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Etape N°5 : Placement du contre-cadre — Stratification a ’intérieur du caisson

» Dépolir 1égérement avec un papier a poncer P80 la surface de stratification a 1’intérieure du
caisson ; et dégraisser a 1’aide d’acétone

Préparer et couper 8 bandes de Mat 450 gr/m? de 20x125¢cm

Préparer et couper 4 bandes de Tissu 800 gr/m? de 20x125cm

Préparer +/- 3,5 kg de résine polyester teintée blanche

Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)
o Taux de catalyse : I 132%

Stratification comme indiqué ci-dessous : Liaison intérieure contre-cadre et caisson

YV VYV

Y

Zone de stratification et
empilement :

1x Mat de verre 450 gr/m?
1xTissu 800 gr/m?

1x Mat de verre 450 gr/m?

5 M% Pmaé

» Laisser polymériser le stratifié réalisé.

» Lorsque les opérations décrites ci-dessus sont terminées, lever le caisson afin de le maintenir
en position verticale. Le maintenir sous tension a 1’aide des sangles de levage et des palans de
levage €lectriques.
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11. Placement de la corniere L 80x140mm

VVV VY

Y V V

Etape N°1 : Préparation du matériel :

Prendre les corniéres qui ont été produites (Voir GDP corniére L.80x140)
Découper la longueur nécessaire au montage du caisson en fonction du périmétre du
caisson et des plans de détail pour chaque caisson

Calculer le périmétre du caisson : P =2 x (largeur + Hauteur)

Mat 450 gr/m? : Préparer et découper 3 couches de Mat de verre pour stratifier tout le
périmetre => découper des bandes de 25c¢m de largeur

Calcul poids du verre : Verre = P (m) x 0,25 m x 3 x 0,450gr/m?

Résine translucide : Préparer la résine suivant le calcul : Poids résine = Poids du verre x 2,5

Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)
o Taux de catalyse : I 12a2%
Préparer le Pistolet a colle pneumatique

Préparer les cartouches de colle : Parabond 600 — Blanc (ou équivalent)
Préparer : 1 rouleau enducteur + 1 ébulleur

>

» Laisser la colle durcir pendant +/- 60 minutes

Etape N°2 : Collage des corniéres :

Prendre du papier a poncer P80 et enlever les éventuelles fibres de verre qui empécherait un
bon contact entre la cornicre et le caisson. Cette surface a été traité préalablement grace au
tissu d’arrachage. Vérifier simplement que celui-ci a bien été enlevé.
Appliquer une couche de colle Parabond 600 (ou équivalent) sur I’aile de 80mm de la
corniere.

o La corniére est a poser sur tout le périmetre du caisson.
Poser et presser la corniere au raz du bord supérieur du caisson comme illustré sur le dessin

ci-contre : i Th-.,;‘,,,,-—J_;:m N

1 ey

fl
“h W
T

Zone d’application de la colle N
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Etape N°3 : Stratification de ’intérieur de la corniére : liaison corniére — caisson

Attention : Le port des EPI lors de cette étape est obligatoire :
» Masque anti-vapeur
> Lunette
> Gants en latex
» Salopettes Tyvek

Lorsque les opérations décrites ci-dessus a 1’étape 2 sont terminées, lever le caisson afin de le
maintenir en position verticale. Le maintenir sous tension a I’aide des sangles de levage et des palans
de levage électriques comme illustré ci-dessous :

» Stratifier 3 couches de Mat 450 gr/m? avec la résine
translucide a I’intérieur du caisson afin de réaliser la liaison :
Caisson — Corniére
Voir position et placement des bandes de Mat 450 sur le
dessin ci-contre :

Zone d’application du stratifié

o Poser les bandes de Mat de verre en technique
pré-mouillé
o Ebuller correctement le stratifié
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o Veliller a bien revenir sur / et sous la corniére

compléte du stratifié

» Maintenir le caisson en position verticale jusqu’a polymérisation

12. Placement de la porte arriére

Etape N°1 : Collage des Big Head M12 :

Big Head.

Zone d’application de la colle

T

» Prendre du papier a poncer P80 et poncer légérement I’intérieur du caisson sur la surface de
collage, c’est-a-dire autour des 12 percements M25 réalisés dans le contre-cadre.
» Appliquer une couche de colle Parabond 600 (ou équivalent) sur 1’aile intérieure de pose du

12 Big Head a placer

Head.
> Attendre +/- 30 minutes.

» Placer les Big Head de I’intérieur du caisson vers I’extérieur.
La téte de I’écrou vers 1’extérieure au-travers des percements.
» Presser Iégérement les Big Head afin que la colle passe a travers les trous dans le plat du Big
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» Stratifer 2 couches de mat 450gr/m? a I’intérieur du caisson sur les plats des 12 Big Head
Attendre que le stratifié¢ soit complétement polymérisé, et ensuite repercer les trous des

écrous et les nettoyer (ébavurer).
» Vérifier que les boulons en Inox M12x70 se vissent convenablement dans les écrous.
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>

YVV VYV VY VYV

Etape N°2 : Placement de la porte :

Placer le joint d’étanchéité de porte (réf. Rhiwa 1827672 ou équivalent) autour du périmetre
du contre-cadre. Le bourlet souple d’étanchéité se place vers I’extérieur du caisson.

Prendre la porte qui a été détourée et la placer dans son réceptable formé par le contre-cadre.
Percer au travers des Big Head et de la porte, a I’aide d’une meéche de ¥8mm, les percements
de repere pour la pose des boulons M12x70.

Décrocher la porte et percer dans celle-ci, a plat, a I’aide d’'une méche de @12,5mm, les trous
nécessaires au passage des boulons M12x70.

Remettre la porte dans son réceptacle et placer les 12 boulons M12x70 afin de maintenir la
porte fixée au caisson.

Placer les 2 étriers M12-101 : au-travers du caisson, et au travers de la porte.

Relier ces 2 Etriers avec un cable de sécurité en acier zingu¢ 4mm (ou équivalent).

2 étriers + cable de
sécurité

12 Boulons Inox M12x70 +

Joint d’étanchéité

rondelles

>

Repositionner le caisson a plat sur les chariots de manutention, afin de procéder aux étapes
suivantes et e.a. au montage des rampes LED a I’intérieur du caisson.

Polyworks
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13. Placement du renfort central

Etape N°1 : Placement du renfort central — Stratification a I’intérieur du caisson

Reprendre le renfort central qui a été assemblé au point 11.5

La position exacte du renfort est donnée dans les plans de détail de chaque caisson
Dépolir la surface de stratification a I’intérieure du caisson ; et dégraisser a I’aide d’acétone
Coller le renfort sur le caisson avec la colle Parabond 600 (ou équivalent)

Préparer et couper 3 bandes de Mat 450 gr/m? de 25x125cm

Préparer +/- 1,5 kg de résine polyester teintée blanche

Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)
o Taux de catalyse : I 12a2%
Stratification comme indiqué ci-dessous : Liaison intérieure renfort et caisson

Gt

hoo i,
/

VVVYVYVY

A\

Zone de stratification et

empilement : M
3x Mat de verre 450 gr/m? R

» Laisser polymériser le stratifié réalisé.
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14. Placement des contre-plaques intérieures de fixation

chaque panneau

Attention : La position et le nombre de contre-plaque a
placer dépend de la dimension de chaque panneau.
Ces informations sont inscrites dans les plans de détail de

de fixation.

P’intérieur vers 1’extérieur.

vV VvV VYV V¥V

Etape N° 2 : Dégraissage des contre-plaques

» Dégraisser les contre-plaques a I’acétone

Etape N° 3 : placement des contre-plaques

Etape N°1 : Vérifier sur les plans de détail le nombre et la position de chaque contre-plaque.

Contre-plaque 20x20cm en acier
+ 4 tiges filetées soudées M12x85

Presser les plaques contre la face intérieure du caisson.

» Tracer la position des contre-plaques sur la face extérieure du caisson, et pointer ses 4 trous

Percer les 4 trous de fixation avec une foreuse munie d’'une meche M13. Effectuer cette
opération pour toutes les contre plaques.

Poser, sur la surface de contact de chaque plaque avec I’intérieur du caisson, de la colle
Parabond 600 (ou équivalent).

Positionner et placer chaque contre-plaque, les tiges filettées traversant le caisson de
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Attention : La position et le nombre de contre-plaque a
placer dépend de la dimension de chaque panneau.

Ces informations sont inscrites dans les plans de détail de
chaque panneau

Contre-plaque 20x20cm en acier
+ 4 tiges filetées soudées M12x85
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15. Placement des éclairages — Rampes LED

Attention : La position et le nombre des rampes LED a
placer dépend de la dimension de chaque panneau.

Ces informations sont inscrites dans les plans de détail de
chaque panneau

Etape N°1 : Vérifier sur les plans de détail le nombre et la position de chaque rampe LED.
Etape N°2 : Tracer a ’'intérieur du caisson la position de chaque rampe.
Etape N°3 : Préparation des Plaques Alu de support de rampe.

» Pour chaque rampe, quelque soit sa longueur, préparer 3 platines de support :

Clip de fixation

» Fixer le clip de fixation a la platine Alu, a 1’aide d’un rivet M4x6, dans le percement central
prévu a cet effet.

Etape N°4 : Fixation des Plaques Alu de support de rampe.

[Mlustration position Plaque Alu de
support et rampe LED
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» Fixer les plaques Alu (rappel : 3 par rampe) dans le stratifié¢ du caisson a ’aide de 4 rivets
M5x14 comme illustré sur la photo ci-dessus.

> Respecter si possible le postionnement ci-dessous : Mesures données a ’axe des platines
Alu de support

L =" Longueur de la rampe LED

Etape N°S : Fixation des rampes LED

» Fixer les rampes LED dans les clips de suppport, et placer 1 colson de sécurité par plaque
comme illustré sur la photo a 1’étape 4

Etape N°6 : Montage électrique

» Effectuer les branchements et le montage électrique comme illustré dans le schéma et les
photos ci-dessous :

LEDI

LED 2

LED 3
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Vers alimentation électrique générale
et boite de dérivation

Polyworks Concepts SA — propriétaire des informations GDP-PWC-PAN LUM-VO01 Page 30 sur 46






| Pw)
POLYWORKS Concepts

The composite global solution

Vers alimentation électrique générale
et boite de dérivation
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» Percer a I’aide d’une foreuse munie d’une méche M12 un trou dans le caisson afin de faire
passer le cable d’alimentation ¢électrique générale au-travers du caisson vers la boite de
dérivation

» Placer a I’extérieur du caisson une boite de dérivation :

» Réaliser un branchement ¢lectrique au secteur d’alimentation générale et vérifier le bon
fonctionnement des rampes LED :
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16. Pose des grilles de ventilation

Attention : Il est entendu que la pose des grilles de ventilation, décrite ci-dessous, peut étre
réalisée indépendemment ; et ne doit pas srupuleusement suivre le déroulement chronologique
de cette gamme de production.

» Poser 4 grilles de ventilation dans les percements de

125 réalisés au point 13.4 Grille de ventilation type DSAV125
— Fournisseur : Nicolay SA (ou
équivalent)

» Veiller a ce que les ailettes de ventilation soient
orientées vers le bas du caisson

» Enrober le périmétre intérieur de la grille avec de la
colle Parabond 600 (ou équivalement) ; a la surface de
contact entre la grille et le caisson.

» Fixer mécaniquement la grille dans le caisson avec
minimum 2 rivets M5x14

Polyworks Concepts SA — propriétaire des informations GDP-PWC-PAN LUM-V01 Page 33 sur46






(| Pw)
POLYWORKS Concepts
The composite global solution

17. Pose des anneaux de levage M16 - femelle

Attention : Il est entendu que la pose des anneaux de levage, décrite ci-dessous, peut étre
réalisée indépendemment ; et ne doit pas srupuleusement suivre le déroulement chronologique
de cette gamme de production.

Attention : La position et le nombre d’anneau de levage a
placer dépend de la dimension de chaque panneau.

Ces informations sont inscrites dans les plans de détail de
chaque panneau

» Poser minimum 2 anneaux de levage M 16 — femelle
par panneaux Anneau de levage + Rondelle large
M16 + Boulon Inox M16x80

» Pointer la postion de placement de 1’anneau de levage
et percer le caisson avec une foreuse munie d’une
meche M16,5

» Découper un morceau de corniére en polyester
pultrudé L100x100x8 de Longueur minimum de 20cm

» Placer et coller cette corniére a I’intérieur du caisson %

dans I’angle inférieur du caisson comme illustré sur la

photo ci-contre. Collage a 1’aide de colle Parabond

600 (ou équivalent).

Percer la corniére : M16,5

Placer un boulon M16x85 en inox muni d’une rondelle

large M 16 : filet sortant.

Placer de la colle Parabond 600 pour réaliser

I’étanchéite.

» Visser ’anneau a I’extérieur comme illustré.

Y VYV
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18. Production de la face avant translucide du panneau

=~

W

Lunette Gants Salopette TYVEK

Anti-vapeur

Obligatoire Obligatoire Obligatoire Obligatoire

Attention : La face avant translucide est produite en projection simultanée fibres / Résine ; sans pose
de gel-coat. Son épaisseur minimum est de 8mm, sauf indication contraire dans les plans de détail de
chaque panneau.

» Préparer la machine de projection Résine / Fibres : Wolfangel Redline Chopper
» Vérifier la présence suffisante de :
o Acétone dans sons bidon, minimum 2 litres.
o Butanox M50 (ou équivalent) dans son bidon (prét a I’emploi), minimum 10 litres.
o Résine polyester RESINA TO 26/71 SL (ou équivalent) dans son bidon (préte a
I’emploi)
» Vérifier et régler si nécessaire la pression d’air d’entrée :
o Entre 6 et 10bar.
» Vérifier et régler le % de mélange du durcisseur :
o Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)

o Taux de catalyse : I

» Faire un test de fonctionnement de la machine avant le début de I’opération de projection

Etape N°1 : Préparation du moule de production :

1. Nettoyer le moule a I’aide d’un chiffon et de la soufflette. Enlever les poussieres. Port du
masque anti-poussiere obligatoire.

2. Vérifier au tape collant la présence en suffisance de I’agent de démoulage. En cas de doute,

pistoler une couche de SK3, ce point est laissé a 1’appréciation de I’opérateur et de son

expérience. Port du masque anti-vapeur, des gants en latex et d’une salopette obligatoire.

Poser le tape en téflon sur les jointure du panneau plat.

4. Protéger les surfaces non utiles, et non incluses dans le périmétre du caisson, avec un carton
(plat) et un plastique 100p.

|98)
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Etape N°2 :
Appliquer / projeter la premiere couche de Roving de projection sur le moule pour couvrir toute la
piéce. Projection de 2mm d’épaisseur. Ebuller cette 1 couche.

» Vérifier I’épaisseur du stratifi¢ a 1’aide du peigne a mesure graduée

» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits

Etape N°3 :
Appliquer / projeter la 2¢éme couche de Roving de projection sur le moule pour couvrir toute la picce.
Projection de 2mm d’épaisseur. Ebuller cette 2éme couche.
» Vérifier I’épaisseur du stratifié¢ a 1’aide du peigne a mesure graduée. Voir cadre orange ci-
dessous.
» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits
» L’épaisseur minimum a atteindre a la fin de cette opération 3 est de 4mm.

Si lors du contrdle des épaisseurs celles-ci sont inférieures a la tolérance, projeter une nouvelle
couche de maticres : Résine / Fibres

Controle de opérateur :

» Vérifier visuellement la bonne imprégnation de I’ensemble de la picce.
S’il y a une zone non imprégnée :
o I’opérateur doit réparer la piece en imprégnant par pistolage de résine la zone seche.

» A ce stade de production, il y a lieu de valider les vérifications de 1’étape 3 ; a savoir :
» Vérifier I’épaisseur du stratifié a I’aide du peigne a mesure graduée
» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits
» L’¢paisseur minimum a atteindre a la fin de cette opération 3 est de 4mm.
Si NOK
=>» Projeter une couche de Roving supplémentaire, et refaire la vérification jusqu’a
obtention de 1’épaisseur nécessaire.

Si lors du controéle des épaisseurs celles-ci sont inférieures a la tolérance, projeter
une nouvelle couche de matiéres : Résine / Fibres

Etape N°4 :

Laisser le stratifi¢ obtenu a la fin de I’étape N°3 polimériser completement ; et laisser la température
d’exothermie obtenue par la polymérisation resdescendre.

Le temps d’attente avent de passer a 1’étape N°5 est estimé a +/- 2h00. Ce temps dépend de la
température ambiente, et du % exact de catalyse de la résine.

Ce temps d’attente est donc laisser a I’appréciation de 1’opérateur de production.
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Etape N°5 : 2¢™m¢ phase
Appliquer / projeter la premiere couche de Roving de projection sur le stratifi¢ obtenu en fin d’étape
3 pour couvrir toute la piéce. Projection de 2mm d’épaisseur. Ebuller cette 1° couche.

» Vérifier I’épaisseur du stratifi¢ a 1’aide du peigne a mesure graduée

» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits

Etape N°6 :
Appliquer / projeter la 2¢éme couche de Roving de projection sur le stratifi¢ obtenu en fin d’étape 3
pour couvrir toute la piece. Projection de 2mm d’épaisseur. Ebuller cette 2eme couche.
» Vérifier I’épaisseur du stratifié¢ a 1’aide du peigne a mesure graduée. Voir cadre orange ci-
dessous.
» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits
» L’épaisseur minimum a atteindre a la fin de cette opération 6 est de 4mm.

Si lors du contrdle des épaisseurs celles-ci sont inférieures a la tolérance, projeter une nouvelle
couche de maticres : Résine / Fibres

Controle de ’opérateur :

» Vérifier visuellement la bonne imprégnation de I’ensemble de la piece.
S’il y a une zone non imprégnée :
o l’opérateur doit réparer la piéce en imprégnant par pistolage de résine la zone seche.

» A ce stade de production, il y a lieu de valider les vérifications de I’étape 6 ; a savoir :
» Vérifier I’épaisseur du stratifié a I’aide du peigne a mesure graduée
» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits
» L’épaisseur minimum a atteindre a la fin de cette opération 3 est de 4mm.
Si NOK
=» Projeter une couche de Roving supplémentaire, et refaire la vérification jusqu’a
obtention de I’épaisseur nécessaire.

Si lors du controle des épaisseurs celles-ci sont inférieures a la tolérance, projeter
une nouvelle couche de matiéres : Résine / Fibres

Polyworks Concepts SA — propriétaire des informations GDP-PWC-PAN LUM-V01 Pa ge 37 sur 46






| Pw)
POLYWORKS Concepts
The composite global solution

Etape N°7 : Retourner le Caisson

Préparer 1 kg de résine translucide
Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)

Taux de catalyse : §|1 4 2%

YV V VV

» Placer les sangles de levage au-travers des anneaux pivotants
» Soulever le caisson a I’aide des 2 palans de levage : Attention 2 opérateurs sont
nécessaires pour assurer cette opération en toute sécurité.

» Retourner le caisson et le repositionner comme illustré sur la photo ci-dessous

Avec un rouleau enducteur, placer de la résine sur le renfort central, et sur toute la surface et
le périmétre formé par la corniére placée au point 16
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position horizontale.

Etape N°8 : Connexion entre la face translucide et la caisson

» Soulever le caisson a I’aide des 2 palans de levage : Attention 2 opérateurs sont
nécessaires pour assurer cette opération en toute sécurité ; et maintenir le caisson en

» Descendre le caisson, et le positionner comme illustré sur la photo ci-dessous, sur le stratifié
obtenu a I’étape 6

» Laisser maintenant le stratifié obtenu en fin d’étape 6 polymériser complétement
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19. Démoulage et détourage du panneau Lumineux

Anti-poussiére

=~

(O

Lunette

Gants

Salopette TYVEK

Obligatoire pour le
détourage et la découpe
des bords a I'aide de la
disqueuse pneumatique

Obligatoire

Obligatoire

Obligatoire pour le
détourage et la découpe
des bords a I'aide de la

disqueuse pneumatique

>

VV VYV VVVVYVY

Etape N°1 : Préparation du matériel et démoulage du caisson :

Préparer le portique de levage, les sangles et vérifier le bon fonctionnement des 2 palans
¢lectriques a chaines.

Préparer la disqueuse pneumatique avec le disque diamanté

Préparer la scie circumlaire munie de son disque diamanté, et du guide de découpe.
Préparer 1’aspirateur de poussicre.

Préparer les rallonges é€lectriques.

Préparer la ponceuse pneumatique munie d’un disque a poncer P36

Lever le caisson avec les 2 palans électriques ; et procéder au décrochage du caisson et du
moule.

Retourner le caisson afin d’avoir la face translucide vers le haut.

Déposer le caisson sur les chariots de manutention

Etape N°2 : Détourage de la face translucide

L’opérateur doit détourer le périmétre de la face translucide , et enlever le surplus de matiére
existant.

Les bords de la face translucide doivent correspondre aux bords du caisson.

Utiliser a cet effet la scie circulaire et son guide de coupe.

Utiliser pour les derniers mm, la ponceuse pneumatique munie d’un papier a poncer P36.
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20. Finitions et vérifications

Etape N°1 : Dévisser les 2 anneaux de levage pivotant M16 :

Anneau de levage
pivotant :

» Dévisser 2 les anneaux de levage
» Boucher les trous avec du mastic de carrosserie
» Appliquer une couche de top-coat vert sur le mastic

Etape N°2 : Vérification éclairage caisson — face translucide :

» Allumer les rampes LED et vérifier le bon éclairage complet de la face translucide
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Etape N°3 : Vérification des bords supérieurs du caisson : jonction caisson — face translucide :

Top-coat vert a appliquer
Zone a vérifier sur cette tranche

» Vérifier qu’il n’y a pas d’espace (ouverture) entre le bord du caisson et la face translucide ; et
ce sur tout le périmetre du caisson.
» Si espace visible :
o Préparer de la résine translucide chargée avec des billes de verre, afin de créer une
pate de collage et de remplissage.
o Avec une spatule : boucher les espaces et les remplir complétement afin d’assurer une
étanchéité parfaite
o Laisser cette pate polymériser complétement

» A l’aide d’un pinceau, appliquer une couche de top-coat vert sur toute la tranche de la face
translucide

Polyworks Concepts SA — propriétaire des informations GDP-PWC-PAN LUM-V01 Page 42 sur 46






P

POLYWORKS Concepts

Etape N°4 : Pose des rivets M5x25 — téte fraisée

Le nombre total de rivets a placer dépend des dimensions de chaque panneau.

Les rivets sont a placer & Scm du bord du panneau (voir croquis ci-dessous)

Entre-axe a respecter : Maximun 15cm, minimum 10cm

Ces rivets sont destinés a assurer une liaison mécanique entre la face avant translucide et le
caisson ; au-travers de la corniére posée au point 16

Les rivets sont placés sur tout le périmetre du panneau.

Y VYVVVY

Rivets a placer sur tout le
périmetre du panneau
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bord du panneau.
» Forer chaque percement a 1’aide d’une foreuse munie d’une méche de @5,5mm.
» Champfreiner chaque percement avec la méche a champfrein de type HSS 10mm :

/

» Placer tous les rivets a I’aide de la riveteuse pneumatique.

» Pointer tous les percements a effectuer, pour rappel : entre-axe maximum de 15c¢m, a Scm du

Controle de I’opérateur :

Vérifier le nombre de rivets placés et le noter sur la fiche de suivi produit.

Vérifier visuellement qu’aucun rivet ne dépasse de la surface de la face translucide.

Si ce n’est pas le cas :
=> P’opérateur doit enlever le ou les rivets mal fixés.
=>» Repasser dans le percement la méche a champfrein de type HSS 10mm.
=> Replacer un nouveau rivet
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21. Poncgage de la face avant translucide du panneau

Etape N°1 : Préparation du matériel

» Préparer la ponceuse orbital rotex et I’aspirateur de poussiere
» Préparer une rallonge électrique
» Préparer la boite de papier a poncer P80 — @150

Etape N°2 : Pongage

» Poncer ’entiéreté de la surface du panneau : face avant translucide

» Poncer a I’aide de la machine Rotex orbitale munie d’un papier a poncer P80

» Veiller a insister sur les zone brillante ou le tape en téflon bleu a été posé a la préparation du
moule de production

Etape N°3 : Nettoyage et dégraissage

» Aspirer les poussiéres résiduelles sur la surface du panneau a 1’aide de I’aspirateur de
poussiere.

» Dégraisser I’entiéreté du panneau avec un chiffon imbibé d’acétone.

> Répéter I’opération de dégraissage une 2°™ fois

Controle de I’opérateur :

Vérifier visuellement que la surface est bien dépolie et qu’il ne reste aucune zone brillante.
Si ce n’est pas le cas :

=>» ’opérateur doit poncer les zones mal traitées.

=> Dégraisser la zone en question.
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22. Suivi des modifications

Version Description

Validation

Date

00 Création de la gamme

20/04/2020

01

02

03

04

Polyworks Concepts SA — propriétaire des informations

GDP-PWC-PAN LUM-V01

Page 46 sur 46







oD Gamme de Production GDP-PWC-RC PAN LUN-V01
(| Pu)
b Renfort Panneaux Lumineux Page 1 sur 9
POLYWORKS Concepts Autoroute
The composite global solution
Table des matieres
LB €11 1<) 2 L TSRS 2
2. MatiCres PremMICIES NECESSAITES .. .veeuvrerreerreerreerreerseeereesseeasseeseessseessaessseesseesseesseessseesseesssesssessssenns 2
3. Moyens de Production NECESSAITES .......eerueerreeriieriieerieerreerieeeseerseeeseesseeeseesssessseessseesseessseesseesssesns 2
4. Préparation des moules de ProdUuCtION ...........eeiuiiiiiiiiiiiiieiie ettt 3
5. Découpe : Mat de verre - Nidaplast........ccceccvieriiiiieiieiiieieeieeree et sre e ae e seaeesaesnne e 3
6. Production du renfort central
7. Suivi des modifications.............ccceeeeennenne

Renfort central

Ecrit par :

Vérifié par :

Approuvé par :

Nom

Polyworks Concepts SA

Rue Martinroux, 22-78f — B6220 Fleurus
TVA : BE 0834 977 384






Pw

POLYWORKS Concepts

Date

Signature

1. Généralité

1. Pour votre sécurité portez les EPI (équipement de protection individuelle) adéquats.

2. Avant toute utilisation d’un produit vérifiez, si elle existe, la date de péremption. En cas de produit
périmé , retirer le produit de la production et informer la hiérarchie.

3. Les surfaces des moules abimés doivent étre retravaillés a la plasticine. Dans le cas ou de nouveaux
dégats apparaissent sur un moule il est impératif de les mentionner dans le planning de production.

4. En cas de non-conformité (picce abimée, temps de gel allongé, fibres différentes, etc.) et/ou
d’incident remplir prioritairement la fiche suiveuse si elle existe ou a défaut la fiche de production
et/ou le planning de production et prévenir la hiérarchie.

5. Une fiche suiveuse doit accompagner chaque piece jusqu’au contrdle final. En cas d’informations
manquantes ou de doutes contacter la hiérarchie.

6. Code couleur :

- Les cases en [l détaillent des étapes de contrdles dont le résultat doit étre conforme avant
de passer a I’étape suivante

- Les cases en [E— sont des parameétres de maitrise qui doivent étre suivis avec attention et
enregistrés (dans la Fiche Suiveuse Piece / FSP)

- Les paramétres qui ne sont pas repris dans ces codes couleurs sont donnés a titre indicatif

Matiéres premiéres nécessaires

Cire de démoulage a lustrer : Type TR-104 (Vosschemie) , ou équivalent
Butanox M-50, ou équivalent

Mat de verre CSM émulsion 450g/m? (MC Technics)

Panneau Nid d’abeille : Type NIDAPLAST 20-40mm (IMCD) , ou équivalent
Résine Polyester Translucide (MC Technics)

3. Moyens de production nécessaires

Désignation Référence Caractéristiques

Panneauteuse Tornado TM-3200 Découpe Nidaplast

Moule Polyester renfort central Moule renfort PAN LUM Renfort caisson

Meétre ruban

Cutter + Ciseaux

Rouleaux a peinture + seaux
Pinceaux + spatules
Ebulleurs
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Soufflette

Disqueuse pneumatique

Scie sauteuse pneumatique
Aspirateur de poussiére portatif
Maillet en caoutchouc

4. Préparation des moules de production

Gants Anti-poussiére

Anti-vapeur

Salopette TYVEK

Obligatoire Obligatoire

Obligatoire

Obligatoire

1. Préparation des moules A et B du renfort central :
A. Vérifier I’état de surface et nettoyage si nécessaire.
B. Appliquer une couche de cire TR-104, si nécessaire ; ceci est laissé a I’appréciation de

I’opérateur et de son expérience.

C. Port du masque anti-vapeur et des gants en latex obligatoire.

5. Découpe : Mat de verre - Nidaplast

Gants Anti-poussiére

Salopette TY VEK

Obligatoire Obligatoire

Obligatoire

1. Découpe Mat de verre 450 gr/m? :

e Pour le renfort central, découper 3 couches de mat de verre de largeur de 70cm sur une
longueur de 125 cm ; découper 3 couches de mat de 30cm sur une longueur de 125 cm
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POLYWORKS Concepts

2. Découpe du Nidaplast 20 et 40mm :

e Pour le renfort central, découper le nid d’abeille 20mm pour couvrir une surface de

20x125¢cm
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POLYWORKS Concepts
The composite global solution

6. Production du renfort central

W

Anti-vapeur Lunette Gants Salopette TYVEK
Obligatoire Obligatoire Obligatoire Obligatoire

Attention :
Le port des EPI est obligatoire.

Moule A :

Attention : Le renfort central est produit par
stratification manuelle.
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Etape N°1 : Préparation du matériel :

» Préparer :
o 1 rouleau enducteur + 1 ébulleur
o 2 seaux avec de la résine Translucide
. Seau 1 : 2,5 kg de résine pour la stratification du moule A
. Seau 2 : 1,2 kg de résine pour la stratification du moule B

Etape N°2 : Stratification du moule A :

» Préparer :
o +/-1x2,5kg de résine translucide

o Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)
o Taux de catalyse : §|1 4 2%
» Déposer et draper le moule A avec le Mat de verre 450gr/m?. Stratifier 2 Bandes de
70x125cm.
» Ebuller le stratifi¢ obtenu.

» Déposer le Nidaplast 20mm de 20x125cm a plat sur le fond du moule comme illustré ci-
dessous :

Draper le moule A avec le Mat de verre 450gr/m?. Stratifier 1 Bande de 70x125cm au-dessus
du Nidaplast et sur toute la surface du moule.

Ebuller le stratifié obtenu.

Couper les bords en gel.

Laisser la piéce polymériser entierement avant démoulage

VVV VY

Polyworks Concepts SA — propriétaire des informations GDP-PWC-RC PAN LUM-V01 Page 6sur9






Pw

POLYWORKS Concepts

Etape N°3 : Stratification du moule B :

» Préparer :
o +/-1x 1,2 kg de résine translucide
o Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)
o Taux de catalyse : 1 a2%
Déposer et draper le moule B avec le Mat de verre 450gr/m?. Stratifier 3 Bandes de
30x125cm.
Ebuller le stratifié obtenu.
Couper les bords en gel.
Laisser la piece polymériser entierement avant démoulage

VVV VY

Etape N°4 : Démoulage et détourage des piéces A+ B :
» Démouler les pieces A et B
» Procéder a un détourage des picces A et B a 1’aide de la disqueuse pneumatique. Ebavurer les
bords sans enlever de maticre.
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POLYWORKS Concepts
The composite global solution

Etape N°5 : Assemblage des piéces Aet B :

» Préparer :

o Taux de catalyse : 1 a 2%

assurer I’assemblage.

o +/-1x0,4 kg de résine translucide
o Catalyse : Butanox M50 (ou equivalent)

» Préparer et couper une bande de Mat 450 gr/m? de 20x125cm

La piece finale ainsi obtenue est illustrée ci-dessous.

» Assembler les pieces A et B par collage. Avant le collage, dépolir les surfaces de contact avec
la ponceuse pneumatique munie d’un papier a poncer P80, dépoussicrer et dégraisser avec un
chiffon imbibé d’acétone. Le collage est réalisé par stratification de la bande de verre de
20x125cm sur la piece A et dépose de la piece B sur ce stratifié. Utiliser 2 serre-joints pour

Polyworks Concepts SA — propriétaire des informations

GDP-PWC-RC PAN LUM-V01

Page 8 sur 9






Pw

POLYWORKS Concepts
Controle de ’opérateur :

» Vérifier la qualité générale de la picce.
Si NOK
=>» Identifier la piéce avec une étiquette rouge et contacter la hiérarchie.

» Vérifier I’épaisseur du stratifié¢ a I’aide d’un pieds a coulisse.
» Effectuer cette vérification a plusieurs endroits
» L’épaisseur minimum a atteindre est de 3mm.

» Si lors du controle des épaisseurs celles-ci sont inférieures a la tolérance :
o Stratifier une couche complete de Mat de verre 450gr/m? imprégnée de résine
translucide sur toute la surface intérieure du renfort.

7. Suivi des modifications

Version Description Validation

Date

00 Création de la gamme 20/04/2020

01

02

03

04
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