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RENFORCEMENT DES PLASTIQUES

uis 1930, 'on assiste @ une floraison de produits nouvenus appelés résines
synthétiques qui ont apporté, dans Vindustrie, une vérituble révolution,

A l'origine, le mol « pésine » était réserveé & des produits de seerétion de végétoux
d'apparence vitreuse, plus ou moins collants ou durs, et susceptibles de se ramollir
ou de fondre sous Aion de la chaleur.

Ces malitres, généralement insolubles dans Veau, sont solubles  dans des
solvants organiques.

Certaines matiéres plastiques synthétiques ayant présenteé quelques aspects de ves
résines naturelles, on a éLé amené 4 leur donner le nom de « résines synthétiques »,

Ce terme a éLé conservé, méme lorsque les résin
s'éloignérent de plus en plus des résines nalurel

Les résines basse pression les plus connues acluellement sont

les polyesters, les ¢thoxylines, les phénoliques el certaines silicones.

Pour des raisons commerciales on technigues, les plus ulilisées aujourd'hui

sont les polyesters.

s Tubriquées par les chimistes
5.

La premitre résine polyester non saturée a 6té Tabrigquée aux ULS.AL en 1942

Trois types de composés sonl géné nenl utilisés dans
leur préparation : des acides tels que : acides maléique,
fumarique, phialique ; des alcools tels que : aleools allylique,
éthyléne-glyeol ; des produits non saturés tels que styrene,
phialate d’allyle.

Ces résines se présentent sous forme de liguide incolore
ou légérement ambré, de viscosité variable.

L'adjonction d'un catalyseur les fail passer de 1'élal
liquide & I'état solide sans aucun dégagement gazeux. le
durcissement s'effectue sans pression (pression atmosphérique)
ou & de faibles pressions ne dépassant généralement pas
15 kg an em* ; 0l peut se faire solt 4 la température ambiante,
soit en portant la température a 100/1200 C,

La durée de conservation des résines non catalysées est
de plusieurs mois. Aprés addition d'un eatalyseur (selon son
type et sa concentration) elles ne peuvent élre conservies
plus de 48 heures @ une température inférieure a 200 C,

L'introduction d'accélérateur permet de réduire le lemps
de polymérisation lorsque le moulage s'effectue & Ia tempé-
rature ambiante.

Les polyesters peuvent étre colorés el pigmentés dans
la masse ; certains colorants sont susceplibles de retarder ou
d'accélérer la polymérisation; aussi faut-il les essayer au
préalable.

Ces résines sont généralement combustibles mais il est Fils SILIONNE assemblés en paralléle sur fube,
i Uaddition de (bobine CP).

possible de les rendre ininflammables gr
cerlains j:rnduil:i. Quelques  [fabricants r
résines n'entretenant pas la combustion.

Il existe une grande variélé de polyesters souples ou
rigides, lmrmcll:tnt d’neeroitre, selon leur mélange, la durelé
ou la résistance aux choes des stratifiés,

Chaque fabricant possédant une gamme assez élendue
de polyesters de divers types, l'utilisateur awra Inlérét &
consulter les services techniques de ces industriels gul pourront
le guider utilement sur le choix de la résine convenant le
mieux nux fabrications envisagtes.

Bien que nombre de résines, dans certaines applications,
se suffisent & elles-mémes, il est née re, dans beaucoup de
cas, de les « renforcer » ou de les « charger s,

Les résines peuvent dtre armées par du papier, différents
lextiles : jule, coton, rayonne, nylon, dacron ete... mais
aprés de nombreuses expériences le VERRE TEXTILE
s'est révélé flre le mellleur des renforts en raison de ses
propriétés intrinséques, sous ses diverses présentations

ROVING — FILS COUPES — STRATIMATS — TISSUS
t}ul seront employées en fonction du mode de fabriention et
de Vapplication envisagée,

isent déjh des

Fils SILIONNE conupés,
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1o Le, ROVING et les FILS ASSEMBLES
en paralléle présentés sur tubes.,

Le BOVING est une pelole de 15 4 18 kg de fils
SILIONNE de numiére miéteigue 26, donl le diamélre des
brins unitaires est de 10 microns, assembilés W bouls en
praralléle, sans Lorsion, se dévidant par 'intérieur,

Il est ulilisé en continu pour la fabrieation de jones,
de profilés, de renforts longitudinaux on sert & alimenter
les muchines de coupe. Ces mémes [ils, assemblés 4 60, 30,
13 ou § bouls, présentés sur tubes de 1200 gr. sont emplovis
pour le tissage.

20 Les FILS SILIONNE COUPES

A une longuaeur e 50 mm servent & la Tabreieatlon e
MATS ou de pitees de préforme.

Coupés aode plus Taibles dimensions,
Hs sont ulilisés comme charge de renfo

L

omim el 12,5 mam,
rement des résines.

J0 Les STRATIMATS. (Marque Déposde)

Sont des matelas de TS coupés, généralement & 50 mm,
dispersés el agglomérds par un liant ou méeaniguement.

s sont Tabrigués dans les poids sulvants : 450, GO0 et
900 gr./m?2,

Diverses
STHATIMAT .
male de fabrication qui a adopté pour Ia réalisa
pitces. Les Lraitements les plus uranls sonl

Le traitement 216 : L de résine en poudre a4 houle
solubilite dans le styréne. Le STRATIMAT ainsi teaité est prin-
cipalement utilisé pour le moulage de picees en polvesters
renforeés effeclué au contuet,

Il peut étre employé pour le moulage & ln presse s'il
est placed, aprés imprég ton, entre deux pellicules, cellu-
losiques ouautres, parexemple pour Ia fabrication de panneaux
ondulés ou plans fransieides.,

Ce lianl étanl dissoul assex rapidemenl au conlael de
la résine d'imprégnation ne retient plus qu'imparfaitement
les [ils coupés, aussi est-il déconseillé o'utitiser & ln presse
un STHATIMAT ainsi trailé car la pression provoguerait le
o washing « ¢'est-d-dive le Muage des s coupés,

Le traitement 217 : linnt de résine polyester en poudre
A basse solubilité dans Jo styréne. Ce Hanl n'est soluble qu'a
la chalewr. Le STHATIMAT ainsd troité est utilisé !
modage 4 chaud entre moule el contre-moule me

Le traltement 218 : liant & la mélwmine. Est recommandé
pour le moulage par succion (méthode MARCO),

Ces STHRATIMATS sont également employvés pour les
usages électriques,

Le traitement 219 @ est un combiné de résine polyester
cn poudre & basse solubilité el d'une émulsion de polyester.
Les Tils coupés sonl teés lés par ee Leaitement permettant
ainsi la fabrication de pidces épaisses, géndralement planes,
réalisées entre moule et contre-moule métalliques suns pro-
vopuer de « washing «,

REFERENCES

Les STRATIMATS sont identifiés par un groupe de
lettres el de chiffres comprenant successivement @

19 un nombre indigquant le polds en grammes an métre

carrd: D00 - GO0 - 450
2 up nombre indigquant la largeur en centimelres: 125 -
115 - 1056 - 95 - 853

Cune lettre affectée d'un indice indiquant ensimage
déposé sur le Til. Par exemple I* 2 (voir références
ensimage, brochure o' Textile s, page ) ;

1™ une Jettre s P'un indive indiquant le traitement
appligué et définissant le liant on la combinnison de
lants ulilisés @ par exemple © M1
IZn vonséquence, b référence d'un stratimal de ee tyvpe
sern pur exemple
STRATIMAT D00 x 105 - P2 AN
ol Y00 represente le poids soil 000 g om:

105 représente argeur soil 105 ¢m

"2 représente Vensimage déposé sur e il STLIONNE

de base,

M1 représente le traltement sur machine & mals avee

une poudre & houte solubilité,

Stralimuol,

Vue détaillée o un
Stratimal,
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Mal de surface, Tissu ROVING,

A0 MATS de SURFACE.

Deus méthodes permettent d'abtenir un beau fini de surface el de dissimuler la l_!‘tl'lillll‘ dc:s T.i:is_ub 'IIEI les fils coupés compo-
sant les STRATIMATS ou les préformes des picces réalisées en steatifiés VERIE TEXTILE/RESINE,

Le premier proeédé consiste & appliquer une couche de résine thixotropigque sur le moule lorsque le moulage est fail au
contuct. Pour le mouluge 4 la presse, Uipplication d'un film de résine spéeiale projetée au pistolel sur le moule « sole » le renfort
de la surface,

Le second procédé permet, grice & I'utilisation d'un mat de surface, découpé suivant Ia forme de la pitee el posé sur le
renforl ou sur le moule, de masquer les [ls de verre.

Ces mats de surface existent en différentes épaisseurs el peuvent étre de diverses contestures,

Les fils SILIONNE composant le ROVING, les FILS COUPES el les STRATIMATS, sonl trailés avee des ensimages
spécinux dénommeés « PLASTIOUES » pour les différencier de I'Ensimage « TEXTILE » (Voir § Ensimages : Ensimages 1
Brochure Textile page 9).

Les enstmages « PLASTIQUES +, solt & base de Volan (Chlorométacrylate de ehirome) soit 4 base de Sil’:mu. assurent une
Lionne lalson entre le Verre of les résines palyesters et surtout, évitent la reprise d’humidité qui pourrait se faire par capillarité.

59 Les TISSUS.

Les tssus sont utilisés pour la fabrication de pitces exigeant une forle résistance mécanique.

Les transformateurs ont i leur disposition une gamme trés varice de tissus, de différentes épaisseurs et dans de nombreuses
contextures, déformables, non déformables, uni-directionnelles, ele.,,

Liadhérence des polyesters sur les tissus de verre exerce une influence considérable sur la résistance & Lo compression latérale
des stratifies (delaminage) ausst est-il indispensable que les fils solenl bien mouillés par L résine.

Deux types de fils de verre sont mis & la dispositon de la clientéle

a) fils @ ensimage dit o« TEXTILE o (Ensimages références T et H);

By fils A ensimage dit « PLASTIQUIS ¢ (Ensimages rélérences P et L),

Les Lissus réalisés i partic de [ ensimage TEXTILE doivent étre désensimés avant «'étre impregnés de résine.

Pour éviter In reprise d'humidité par eapillarité et permettre un meilleur averochage des résines sur le verre, il est indis-
pensable, surlout pour les picees travaillant en atmosphire humide, d'employer des tissus ayant subi un traitement dont les
principnux. sont

- les traitements au chrome (appelés aux U.S.AC traitement 114 et 139)
- ceux au Silane, correspondant aux traitements dénommes aux ULS.A, 136, Garan, Bjorksten, ete..

Les tissus réalisés o partic de fils @ ensimage dit PLASTIQUE, avee le Roving, fils assemblés en paralléle sans torsion pu
de fils ciblés ne nécessitent pas de traitements ultérieurs.
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FABRICATION
DES STRATIFIES

Moulr pour moulage au conlael,

Sans entrer dans le détail de chaque fabrication, les procédés de moulage les plus souvent pratiqués sont :

maoulage sans ulilisation de presse

procédé de « préforme »;
itees faconnées &l presse.
A% I

Quelle que soil la technigque utilisée, il est nécessaire d'¢liminer par étuvage le film d’eau absorbé par la fibre en cours de
stockage ou e trg pllr‘l,

Les proprictés mécaniques du statifié se trouvent fortement siméliorées par ce traitement, qui permet un meilleur acerochage
de la résine sur le verre,

L incorporation, dans la résine, de fibres de verre coupées i de faibles dimensions, aungmente é¢galement la résistance inter-
laminaire du tissu de verre,

Fn géné Pangmentation de résistance & Ia traction oblenue sur les stratifiés basse pression est proportionnetle au pour-
cenlage de verre,

MOULAGE SANS UTILISATION DE PRESSE

La fabrication de piéces de grandes dimensions demande un outillage trop onéreux pour dtre réalisée en petile série
avee des moules métalliques et des presse

Les résines polyesters offrent la possibilité de travailler sans pression et & température ambiante. 11 est ainsi possible de
metlre en weuvre de trés petites séries el de changer souvent de modéle. Ce genre de moulage nécessile la réalisation d'un moule
mile ou femelle, en plitre, bois dur, ciment, stratifié (tssus de verre/polyester) chlorure de polyvinyle rigide, allinges legers, cuivre
chiromé, ele, o selon imporlance des séri liser et les techniques employées.

A, A titre indicatif, le nombre de pi¢ces qui peut étre réalisé selon la nature du moule (ces chiffres ne sont qu'un ordre
de grandeur car le nombre de picees est fonetion de U'épaisseur du moule, de la qualité de son exéeution, ete,..)

moule en plitre: de 3 4 10 pic

moule en stratifié Verre Textile/résine : une centinine de pidees;

moule en fonle ou acier spécial rev

¢ty d'une couche de chrome dur: durée indélerminée, rechromage toutes les
20,000 pidees environ.,

Le travail sera effectué sur un moule mile si Pon désire obtenir une belle surface intéricure ; dans ce cas il faudra prévoir,
suivant la forme de ln picee, un moule en plusieurs parties en raison du retrait qui se produit au cours du dureissement des
résines polyesters.,

Lrutilisation dun moule femelle permet d'oblenir une belle surface extérieure,

Les résines polvesters étant tris adhésives, il indispensable d'enduire la surface du moule d'un agent séparateur (cire de
Carnauba, cire aux silicones, silicones, puis ’un m d'acétale de cellulose ou d'alcool polyvinyligue) judicieusement choisi
selon ln nature du maléring avee lequel le moule aura é6té fabriqueé.

Le fini de surface est obtenu en appliquant un « mat de surface » sur le moule ou en déposant une premiére couche de résine
qu'il fandra laisser gélifier,

Le tissu ou le STRATIMAT est ensuile placé en lul faisant bien épouser les formes du moule; Ia résine est appliquée a la
brosse, au rouleau, ou au pistolet, Chague couche de tissu ou de STRATIMAT est ainsi déposée et imprégnée jusqu'a obtention
de I'épalsseur désirde,

Il est recommandé de bien faire pénétrer la résine et de chasser les « poches « dair afin d’éviter tonte amorce de délaminage,

La polymérisation s'effectue & air ambiant ou peul dtre accélérée grice & Papport d'une source de chaleur (par exemple
infra-rouge) ou par passage de la picce dans une étuve, Ce procédé bien qu'artisanal, est particuliérement précieux pour In réa-
lisation de prototypes ou In fubrication de pitéces de grandes dimensions et de petites séries.
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MOULAGE AU SAC

Hien qu'il existe de nombreuse variantes, les méthodes de moulage au sae les plus souvent pratigquées sonl les procédés sous
vide on sous pression.

@) Procédé sous vide. Celle méthade de moulage & basse pression nécessite des moules assez solldes, susceptibiles o'étre
chauffés & une température modérde, Ces moules peuvent étre en stratific Verre Textile résine en alliage léger, ete...

Les STHATIMATS ou tissus de verre aprés avoir éLé déposés sur le moule sont imprégnés de résine 4 la brosse, au rouleau
ou par projection au pistolet. La préimprégnation des Stratimats ou des tissus peut étre faite avant la pose sur le moule,

JOINTS
DETANCHEITE

STRATIMAT ,
QU TISS0 DE VERRE IMPREGNE,

PELLICULE
PLASTIQUE
“u

Procédé sous nide,

Une pellicule soit en caoulchoue (synthétique de préférence) soit en plastique (aleool polyvinylique...) est assujettie hermé-
tiquement sur les bords du moule,

On fait ensuite le vide entre le moule et la pellicule ; puis la résine est polymérisée. Le sac en caoulehoue, réalisé en forme,
devra dtre enduit d'un produit démoulant.

b) Procédé sous pression. Il est indispensable de disposer de moules solides et chauffés, métalliques de préférence.

La pose des STHATIMATS ou des tissus de verre |lll|!lr('mii".s ou non, s'effectue dans le moule ainsi qu'il est dit dans la
méthode précédente. Un sac gonflable en eaoulehoue, confectionné dans la forme de la pidee o réaliser, est introduit dans le

moule : au préalable un agent de démoulage aura ¢L¢ projeld sur ce sac ou une pellicule plastique aura ¢0é placée sur le renfort
imprégndé,

TUBE POUR PASSAGE DE | 'A/18 COMPRIME
COUVERELE

ke
x

PELICILE

STRATIMAT
OU TISSV DE VERRE

IMPREGNE VS DE FIXATION

DU LOUVERDLE

— MOULE —

Procédé sous pression,
Un couvercle est fixé sur le moule, puis Pair comprimé est introduit dans le sae,

Les dispositifs chauffants sont alors mis en fonctionnement.

Cette méthode sous pression peul-élre combinée avee celle dite « sous vide s dierite el-dessus,
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Machine de préforme TURNER.
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Cette méthode se préte particulitrement & la fabrication
de pitces profondes el permet une production en grande seérie,
Ce procédé s'inspire de ln fubrication du chapeau de feutre,
11 comprend trois phases principales: le préformage, I'éluvage
et le moulage,

Le MOVING, apres étre passé entre des couleaux, esl
coupé géndralement d une longueur de 50 mm. Les fils coupés
1|m]v1ﬁ5 dans la chambre 4 préformer sont aspirés et plagqués
sur une forme métatlique perforée appelée » éeran de préforme »
représentant objet & mouler. Afin d’assurer cerlains renforts,
des coches peuvent étre disposés sous cel éeran. L'aspiration,
plus forte aux emplacements non bouchés, attire une plus
grande quantité de fils coupés. Le fini de surface des preé-
formes peul-étre améloré en projetant & la fin du préformage
des fils coupés 4 de petites dimensions (quelques millimétresh

e la pésine, soil en poudre, Soil en ¢mulsion, est projelee
en cours ou apres le préformage. Le role de cetle résine esl
de maintenir les fibres en plave pendant Popération de moulage.

Lo préforme est mise pendant quelques minutes, dans
une étuve, portée d une température entre 140 el 2000 G,
pour permettre ln polymérisation du o« Hont ».

Aprés aveir retiré de 'éeran métallique perforé les libres
ainsi Hées, la préforme est placée duns le moule définktif.
La quantité de résine, préalablement dosée, est versde sur
les fils déjh agglomérds, puis ensemble est mould sous
quelques kg de pression. 4 une température de 10071202 G
cgalement pendant quelques minutes.

Muachine de préforme BUSCH,
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Adjonction de la rédsine, Moulage sous basse pression el [¥mauluge de la piéee,
affranchissement des bords, 5 LM AP
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La résine esl persée sur lo préforme préalablement disposée  ...aprés ouverfure de la presse, la pitee donl les bords onl ¢
dans e moule... affranchis au moulage, est démoulde,

PIECES FACONNEES A LA PRESSE

Ce procédé, bien que nécessitant un outillage colteux, est évidemment le plus industriel et convient aux fabricalions en
grande strie.

11 nécessite des presses d'une foree maxima de 15 kg au em® et des Lempératures de chaulle de Pordre de 1001200 C,

Les moules chauffants sont de préférence, en fonte ou acier spéeial, recouvert d'une couche de chrome dur de quelques
centitmes de millimétre.

L ¢harbage du Stratimat, de la préforme ou des Lissus est fail an moment de la fermeture des moules, prévus avee des bords
coupants, soit par éerasement, soil par cisaillement,

HOULE FEMELLE ~+ 7 W NOULE MALE —|
/ | vy

.
s,

%/////%/////  rmouEr

[

OALES =
MNOULE MALE —»

Les tissus de verre ou Stratimats préparés 4 Uavance sonl placés dans le moule, La quantité de résine néeessaire 4 la bonne
imprégnation est adjointe ; une pression et un chauffage de quelques minutes permet la réalisation de la pidee.

L'ulilisalion de tissus ou de Stratimals o prégélifiés », ¢'est-d-dire Imprégnés de résine polyester spéclale stabilisée au cours
de sa polymérisation, permel d'augmenter encore ln eadence de production.

COMPOUNDS POUR MOULAGE

Lrutilisation de compounds renforeés par le VERRE TEXTILLE, ouvre de nouveaux débouchés aux moulages par compres-
sion el par injection en augmentant notablement la résistance mécanigue de certaines résines : polyester, poystyréne, phénalique,
mélamine, ete,..

) Moulage par compression. 'n compound de moulage appelé aux ULS.AL PRE-MIX, composé généralement de :

40 2, de résine calilysée

A0 9, de charge

20 2, de [ils de verre coupés 4 12,5 mm
permet d'elfectuer, en moulage par compression, dans des moules habituels, sous une pression de 50 4 100 Kg au cm®, i une
température de 100 4 1100 G, des pidces, colorées ou non, ayant une bonne résistance mécanique.

I est indispensable d'effectuer un mélange parfaitement homogéne, de préférence dans un mélangeur Lype WERNER,
De cette homogéngité dépend la qualité de la picee moulée.

Le mélange type indiqué ci-dessus n'est pas immuable, selon 'aspect désiré et la résistance demandée, les pourcentages
des composants peuvent ¢tre augmentés ou diminugs,

b) Moulage par Injection. Pour le moulage par injection les mouleurs disposent également d'un compound de Roving enrobé
de polystyréne. Ce mélange est liveé sous forme de hilonnets avant une longueur de 12,5 mm et un dinmétre de 3 mm environ..

Le moulage de ce compound s'effectue selon les procédés habituels, seuls la température et 1a buse d'injection sont i modifier.

Les objets moulés avee celle matiere ont une bonne résistance a la traction et 4 la flexion, ils sont rigides el onl une trés
bonne stabilité dimensionnelle.

Le renforcement en VERRE TEXTILE améliore la résistance aux choes et f la distorsion par In chalenr du polystyrine.
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* BORD D'ATTAQUE D'ALE ~7  ELEMENTS PLASTIQUE ARME DE VERRE TEXTILE DU VAUTOUR,
4 REALISLS PAR LA S MN.C A5 O

* FUSEAU ARRIERE DU REACTEUR
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L'industrie des plastiques renforeés en raison de sa souplesse de mise en auvre, peut convenir aussi bien & Partisanat qu'a
tes entreprises de moyenne ou de grande envergure, Il faut toutefois insister rincipalement auprés des artisans sur le fait fque
les fabrications de stratifiés VERRE /RESINE nécessitent des éludes, des ullsus au point et un matériel suffisant.

Les fabrications manuelles permettent la réalisation de pidees de grandes dimensions, en petite série, qu'il serait souvent
difficile, sinon impossible, d'obtenir un utilisant des n ilériaux traditionnels ; cependant, il faut tenir comple que ee proeédé
ne conduit, avee toute 1'habileté manuelle requise, qu'a la fabrication d’articles oo la teneur en VERRE TEXTILE est falble,

Les procédés dits » au sac » autorisent la [ubrication de grandes pidees, pour des séries plus importantes, et surlout améliorent
nolablement, grice & une teneur en verre plus élevée, les qualités mécaniques.

Loptimum des caractéristiques mécaniques exceptionnelles des stratifies VERRE TEXTILE/RESINE, surtout si I'on
Lient compte de leur densité (1,6 - 1,9), est oblenu par le moulage i la presse.
reuvent done obtenir avee les résines et le VERRE
articles,

»

Les Artisans aussi bien que les Industriels NTILE un matériau de

¢hoix permettant la réalisation de nombreux
En voiei quelques exemples :
— Aviation : carénage, casques de pilotes ete...
Automobliles : carrosseries ou éléments : tableaux de bord, roues, malles, alles ete,.,
- Bitiment : encadrements de fendtres, tuiles ele..,
- Caisses ou plateaux de manutention.
Cannes & péche,
Capots ou carters pour machines, distributeurs d'essence.
Casques de prolection (Aviation, mines, moloeyelis ilice, e, ),
Chemins de fer : gaines de ventilation, portes, accessoires divers,
Containers, eamions eiternes, citernes, bucs.
- Jouets  carrosseries de voitures a pédales,
Marine  coques d'embarcations, éléments de superstruclure, gouttiéres et encadrements de hublots,
Mobilier d’intérieur, de jardin, scolaire, de cuisine ete...
Motocyclettes ou evelomoleurs : carénage, garde-boue ele...
Panneaux industriels, décoratifs, publicitaires, de signalisation.
Pare-balles,
- Plaques ondulées ou planes, translucides ou npaiques.
Profilés.
Réfrigérateurs,
- Sunitaires : éviers, lavabos, baignoires, cabines de douches ete.,,
Tubes et tuyaux.
- Valises et bagages divers ele..,
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(arrosserie de camion isotherme,

Vatlise.,
(Carrosserie Moderne de I'Hippodrome)

(Guillag)

{asque motoeyelisle - sous cusque pour I'armde.
(Les plastiques |, C. A

Are el eannes a péche,
(L.E.R.C)

(U A C. Py

Casque de mineur. - Casque pour police coloninle.

2 Castpue anli-choes pour pilale d'avion & réaelion.
{Manovar)
1
| ]

Pannean onduld translueide,

Cabines de pelles hydrauligues. (5. N.AVY

Italeanx, (Manoser)

Antomobiles ALPINE.
(Chappe & Geswalin

Porlede logamunltive dlvelrigue,
5. M ALY
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Panneay HELIOTREX,
(Vitrex)

Chambre froide. Canclan 505
(U.A.C.P) M. L0 M)

Panneau publicitaire. Sidge. Pannean de signalisafion reuliére.

[Manover) (A M. Py (U, A.C.P)

Tubes ef profilds. Muotif publicitaire. Coffrage de poste distribulenr o'essence
(LLE.R.C) {Manaver) ASTER (Lisoplex)
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