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1 PRESENTATION

Depuis plusieurs années nous pratiquons tous les deux la planche a voile en amateurs avec
du matériel d’occasion car le matériel nécessaire a la pratique de ce sport est tres onéreux,
dépassant souvent le millier d’euro et ce, juste pour le flotteur.

Lors du choix du projet en fin de premiére année, nous avons décidé de réaliser nos
propres flotteurs en fonction de nos techniques respective avec des solutions de fabrications
propres aux planches de haut niveau dans le but d’obtenir des planches adaptées a nos milieux
de pratiques respectif et a un prix raisonnable.

La réalisation de ce projet nous permet de mettre en application de nombreux aspects de
notre formation au sein de ’'IUT de Génie Mécanique et Productique de Villeneuve d’Ascq.

DEBUISSON Nicolas
GREFF BOULITREAU Thibaut 3127 ©
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2.1 Cahier des charges

L’élaboration du projet a commencé en avril 2009 par la réalisation du cahier des
charges. En effet, nous avons décidé de concevoir nos flotteurs de planche a voile en
respectant certaines contraintes que nous nous sommes imposees ainsi que celles imposées
par la pratique de ce sport.

Nous avons décidé de realiser deux flotteurs ; un adapté a la mer (celle de Nicolas
DEBUISSON) et un autre pour les plans d’eau intérieur (celle de Thibaut GREFF
BOULITREAU) ; les plus économiques, légers et résistant possible. Afin de donner a nos
planches certaines propriétés mécaniques spécifiques, telles qu’une forte résistance aux chocs
et une flexibilité longitudinale pour des virages plus aisées, nous avons décidé de prendre en
compte les efforts s’exergant
sur la planche durant
I’utilisation et donc de

GREEMENT PLANCHISTE

TRACTION

calculer ces efforts pour — P -

choisir les zones a renforcer L
et rechercher les matériaux
les plus adaptés.

Flexion

Les vacances d’été nous ont permis de déterminer chacun de notre coté les propriétés
de nos planches respectives et de définir les lignes globales de nos flotteurs. Nous nous
sommes ensuite attelés a la réalisation des volumes et des formes a 1’aide du logiciel Catia.
Cela nous a permis de déterminer les différents matériaux a utiliser ainsi que la technique de
fabrication a employer.

Nous avons alors pu déterminer les quantités de matériaux nécessaires et réaliser un
plan prévisionnel de la durée du projet. Nous avons ensuite cherché de possibles sponsors
pour financer le projet, ainsi que des entreprises pour 1’achat des matériaux et la sous-traitance
de certaines étapes de fabrication dans le but de réduire le temps travail.

Afin de réduire encore le colt du projet nous avons choisi d’usiner les rails de pied de
mat, du plot de dérive et des inserts de footstraps en aluminium.

Pour se faire nous avons réalisé les plans et les gammes de fabrication de ces élements pour
leur réalisation sur commande numeérique.

La fabrication de planche a voile nécessitant 1’utilisation de certaines machines trés
spécifiques, nous avons donc réalisé les outils servant a la fabrication du flotteur (pompe a
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vide pour la réalisation du coffrage ou étuve pour améliorer les propriétés mécaniques des
matériaux si nécessaire).

2.2 Matériaux

Pour nos planches nous avions le choix entre trois techniques de fabrications. La
premiére adapté aux grandes séries consiste en la création de deux demi coques en PVC par
moulage, puis par soudage a chaud des deux demi-coques. Cette technique nécessite de
lourdes installations et produit des planches lourde et a tendance a disparaitre.

La construction monolithique est réalisée avec un matériau d’ ame (le plus souvent du
polystyréne expansé de forte densité pour résister a I’ écrasement recouvert d’ une
succession de couche de fibre de verre, de carbone et ou d’ aramide. Cette technique produit

des planches performantes mais encore trop lourde a cause du nombre de couche de fibre
nécessaire pour rigidifier la planche.

Nous avons finalement opté pour la troisieme
solution consistant en I’ utilisation d’ un
matériau d’ ame de faible densité et en intercalant

High Density PU Foam

—
un matériau neutre de forte densité entre deux

couches de fibre pour répartir la charge et créer

une structure type poutre. Cela permet d’ obtenir

des planches extrémement leégere et tres efficace. .. ... -
Cette technique est appelé construction en S i Carbon/Glass fibre
sandwich. Glass fibre ¥Vo0d

Le choix du noyau de la planche s’est porté sur un pain de mousse en polystyréne de
type PSE dont la densité est de 16 Kg/m* Pour le matériau neutre du sandwich nous avons
opté pour une plaque de PVC de 5mm pour la caréne et une plaque de 3mm d’ épaisseur
thermo formable pour le pont. En se qui concerne la fibre utilisé nous avons commencé par
une étude des propriétés mécaniques des différents tissus existant ; se qui nous a conduit a
choisir un tissu de fibre de verre avec une trame a 70% longitudinal et a 30% transversal pour
la structure général et a un tissu de fibre de carbone pour les renforts de nez, d’ aileron, de
pied de mat et les zones des footstraps. Les matériaux seront liés par de la résine époxy
(moins cheére et plus facile a mettre en ceuvre que la résine polyester mais plus lourde) qui sera
chargée en microballon afin de réduire sa densité et donc son poids.
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2.3 Budget

Une fois les matériaux choisis et les quantités déterminées, nous avons estimeé le prix
de réalisation des deux planches.

Pour se faire nous avons réalisé une étude de marché aupres de nombreuses entreprises
pour connaitre les tarifs en vigueur. Nous nous sommes rendu vite compte que le budget que
nous nous étions fixé était trés insuffisant pour la réalisation d’une seule planche.

Nous avons recherché des partenaires qui accepteraient de prendre en charge une
partie des codts de réalisation. Nous avons finalement réussi a négocier des tarifs avec les
entreprises partenaires pour arriver au budget que nous nous étions fixé. Nous avons du revoir
nos choix et réduire nos quantités de matériaux mais toujours en gardant a 1’esprit les
propriétés mécaniques et la mise en ceuvre de la fabrication des planches.

Nous avons finalement réussi a nous accorder sur les tarifs (le probleme étant alors
que certaines entreprises ne fournissait pas de petites quantités) et nous avons commandé les
matériaux dans trois entreprises uniquement pour limiter les frais de port qui compte tenu des
volumes étaient relativement important.

Cette étape nous a prit deux mois ; les matériaux sont arrivés début novembre.

3.1 Préparation

La réception des matériaux s’ est passée al’ IUT par le personnel du secrétariat car

nous nous trouvions en cours a se moment ; Pompe de Manométre
s ;g s, réfrigérateur
nous n° avons donc pas pu verifier I" état L , ¥ , A
1

des colis. Heureusement les quatre paquets
étaient parfaitement emballés et nous

n’ avons eu a déplorer aucun dégat.

Voi?aj_:'étail

0.6m

AN

Durant la période d’ attente de
réception des matériaux nous avons congu le
systtme de pompe a vide qui allais nous
permettre de plaquer les matériaux
uniformément sur le noyau de la planche. Cet
appareil sera utilisé a chaque étape de
stratification des deux flotteurs pour répartir
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uniformément la résine époxy et éviter ainsi les zones de surcharge, 1’absorption trop
important de la résine par le pain de mousse et donc de nombreuses heures de poncage.

Nous aussi obtenu 1’autorisation de Mr BERNARD et de Mr CAPELLE de stocker
nos matériaux et nos planches dans une des salles de 1’atelier.

Dans le méme temps, a I’aide de notre planning prévisionnel et avec I’aide de
professionnels nous avons planifié les differentes étapes de fabrication en fonction des
tranches horaires allouées aux projets de deuxiemes années. Cela nous a permit de définir un
plan d’action que nous nous sommes efforcés de respecter pour répondre au mieux a nos
contraintes de temps. Nous avons réalisé une gamme de production pour 1’ensemble des
étapes de fabrication en matériaux composites ainsi que les plans et les gammes de fabrication
des différents éléments de support des planches (a savoir inserts de vis pour les footstraps,
boitier de pied de mat et boitier d’aileron).

3.2 Fabrication

Dans cette partie nous ne développerons que les étapes de fabrication d’une seule
planche pour des raisons de compréhension. Les deux planches étant réalisées de la méme
facon avec les mémes matériaux, seules les étapes spécifiques a la planche de freeride seront
expliquées car c¢’est la planche qui a demandé le plus de travail.

Nous avons commencé la fabrication de nos planches par la pose d’une premicre
couche de résine époxy chargé en microballon sur la caréne dans le but d’imperméabiliser la
planche ; I’objectif ici est de simplifier la pause de la fibre de verre a 1’étape suivante. Une
fois la résine séche, un léger poncgage est pratiqué pour permettre une meilleure accroche, puis
on pose la premiére couche de fibre de verre que I’on va enduire de résine en partant du
milieu de la planche vers les extrémisées puis en 1’étirant vers les bords toujours en partant du
centre de la planche. Cette étape est réalisée a 1’aide d’un squeegee (spatule en plastique
souple qui permet de lisser la résine) et c’est la méme technique qui sera utilisée pour chaque
étape de stratification. Les surplus de fibre de verre qui dépassent sont découpés au ciseau au
niveau de la résine pour éviter de déstructurer la trame du tissu. La planche est alors
recouverte d’un film de protection appelé tissu d’arrachage qui va niveler les écarts de résine
et qui empéchera la planche de coller dans la bache a vide. La planche est alors enfermée dans
la bache a vide dans laquelle nous créons une dépression de 0.4 bar pour plaquer la fibre sur le
pain de mousse et pour éviter 1’absorption de la résine par ce dernier ; cette étape dure une
dizaine d’heures c’est pourquoi nous la réalisons le soir avant de quitter I’TUT.

Une fois cette étape réalisée, nous arrachons le tissu d’arrachage puis nous pongons la
surface pour enlever le surplus de résine. Nous nous attaquons ensuite a la pause de la plaque
de sandwich en pvc de la caréne. Pour se faire nous découpons la plaque aux contours de la
planche puis nous appliquons une couche de résine époxy sur la surface poncée de la planche
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a voile a I’aide d’une spatule crantée afin de pouvoir drainer 1’air prit au piege entre les deux

couches, puis nous plagons a nouveau la planche sous
vide.

Une fois ces deux étapes terminées, nous
réalisons le profil du pont. Pour cela nous pratiquons
des découpes tout le long de la partie supérieure de la
planche. Plusieurs découpes sont nécessaires pour
arriver au plus prés de la forme souhaitée ; s’en suit
une longue étape de pongage pour obtenir un pont
parfaitement arrondi et totalement lisse.

Nous réalisons maintenant les découpes pour
les renforts de pied de mat, de boitier d’aileron et
pour les inserts de footstraps. Il s’agit de découper a
I’aide d’une défonceuse les emplacements des
différents boitiers, et d’y placer des bloques de
mousse de densité plus importante dans lesquels nous
avons collé a la résine époxy les inserts. Aprés quoi,
nous réalisons la premiére couche de fibre de verre du
pont. Cette couche est enduite de résine et rabattu
sous la planche pour recouvrir une partie de la plaque
de pvc de la caréne.

Aprés un nouveau passage sous vide la fibre
de verre est poncée intégralement ; les rabats réalisés
sous la caréne sont découpés car inutiles.

Nous attaquons & se moment le moulage de la
plague de PVC du pont; il s’agit de thermoformer
une plaque d’herex a I’aide d’un décapeur thermique
pour approcher au plus prés la plaque de la planche.
La planche est enduite de résine sur sa partie
supérieure puis on applique la plaque thermoformée
dessus et on met sous vide.

Vient ensuite la découpe et la pose du Pied de
mat et du boitier d’aileron a la défonceuse. Lors du
collage a la résine, on intercale une couche de fibre
de verre et ou de carbone entre le boitier et la planche
pour répartir uniformément les efforts dans le boitier
de renfort. On pose alors une demi couche de fibre de
verre allant du pied de mat jusqu’a la poupe puis une




\\ Universite
y Lille1

couche complete de fibre que ’on enduit. Cette couche correspond a la coque externe du
flotteur. On pose une couche sur la carene en faisant revenir le stratifié le long du bord de la
planche en superposition de la couche de pont ; cette bande de recouvrement joue le role de
cadre (c’est cette partie qui définie la flexibilité de la planche). L’ensemble une fois sec est
entierement poncé au papier de verre de plus en plus fin afin de faire disparaitre toutes
aspérités.

20/03/2010

Il ne reste alors plus que la peinture qui sera appliquée au pistolet et les décorations
(imprimées sur papier de soie et collées a la résine époxy) ainsi qu’une couche de protection
appelée « gelcoat » réalisée soit en résine époxy soit a base de verni.

3.3 Problemes rencontrés

Tout au long de ce projet nous avons di faire face a de nombreux probléme :

e Lors de la réception des pains de mousse qui devaient servir de matériau d’ame nous
nous somme rendu comptent que les découpes du pont (qui auraient di étre faite)
n’avaient pas €té réalisées.

e Notre pompe a vide n’était congue que pour une seule planche a la fois afin de réduire
les colits des matériaux (nous n’avons acheté qu’une seule bache a vide pour réaliser
deux planches pour pouvoir rester dans notre budget)

e De ce fait, nous avons été obligé de construire les planches en paralléle mais avec une
étape de décalage afin d’optimiser le temps d’utilisation de la pompe a vide se qui
nous a parfois posé probléme lors de la réalisation des étapes.

e A cela s’est ajouté une mauvaise polymérisation de la fibre sur la planche de freeride,
et a I’apparition d’un «grain» lors de la peinture se qui & oblige a passer de
nombreuses couches.

e Tous ces problemes ainsi que de fréquentes modifications de I’emploi du temps nous
ont amené a dépasser notre planning de plusieurs semaines.
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3.4 Solutions

A tous ces problémes nous avons di trouver des solutions faciles @ mettre en ceuvre
et rapidement afin de ne pas perturber I’avancement de notre projet ainsi que nos cours.

Les découpes du pont qui n’avaient pas été réalisé ont été faites avec une scie pour
approcher la forme souhaitée puis poncées pour obtenir un rendu sans arétes.

e Le temps d’utilisation de la pompe a vide a été optimisé au maximum afin de perdre
le moins de temps possible ; pour cela certaines étapes sur les deux planches ont été
décalé pour pouvoir utiliser la pompe quasiment tout les jours de projet.

e La réduction des heures de projet a été corrigé en réduisant le temps d’intervention
pour chaque étape ce qui a permit de pouvoir travailler dessus apreés les cours.

e La partie la plus difficile, psychologiquement, a ét¢ la découverte d’un défaut de
polymérisation de la derni¢re couche de fibre de verre sur I'une des planches créant
une structure pateuse. Apres avoir essayé de la sécher sans résultats, elle fat arrachée
dans les zones les plus abimées. Des piéces de fibres ont été appliquées sur ces zones
pour étanchéifier et rigidifier la planche.

4.1 Test planche de vague

Les testes de la planche de vague seront réalisés dans la SOMMES par Nicolas
DEBUISSON durant le mois d’Avril.

4.2 Test planche freeride

La planche de freeride sera testée en Normandie sur
le lac de Lery-Pose par Thibaut GREFF BOULITREAU
ainsi que par plusieurs véliplanchistes pour recueillir leurs
réactions et connaitre leurs avis sur la réalisation.

SURFING COW TEAM
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Ce projet s’ est avéré trés ambitieux compte tenu du temps imparti et des contraintes
imposées ; cependant il nous a permis, et nous permet encore, de mettre en application
I” ensemble de nos acquis «théorique » en matiére de conception, de dessins, de
dimensionnement des structures, de calcules de contraintes. Cela nous aura aussi permis de
travailler avec des matériaux que nous n’ utilisons pasal’ IUT (matériaux composites) ainsi
que leurs misent en ceuvres.

Nous avons appris a communiquer et a nous valoriser aupres de nos entreprises partenaire
afin d’ obtenir des matériaux et finalement une certaine reconnaissance par la mise en place
sur leurs site de liens référencant le site internet que nous avions mis en place pour partager
nos connaissances et nos questions avec d’ autres passionnés. Sur notre site nous avons recu
des messages d’ encouragement, mais aussi des questions d’ internautes avides d’ en
apprendre plus sur le projet et la construction en composite.

Au final ce projet nous aura permis de réaliser quelque chose qui nous tenait a cceur tout
en découvrant une part du travail d’ entreprise que sont les démarches, les appels d’ offres,
les devis, la conception et la réalisation. Nous ne nous arréterons pas la. Plusieurs planches
ont été commandées par des connaissances via le site ou par des amis ; une auto entreprise
verra peut étre le jour durant les vacances de Juillet-Aout.
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6 LEXIQUE

Airex : Matériau utilisé en plaque et apparenté au PVC
Caréne : partie inférieure du flotteur.
Herex : matériau utiliseé dans la construction légere comme isolant ; il posséde une forte
densité.
Pont : partie supérieure du flotteur.

Programme : type de navigation pour lequel le flotteur est congu.
Rail : arréte de la planche au bord plus ou moins aigu qui sépare la
carene et le pont.

Les différentes parties d’ un flotteur de planche a voile

courbure spatule - rocker = Banane Spatule

DEBUISSON Nicolas
GREFF BOULITREAU Thibaut 12/27 ©




e\\ lLvaerSlte
el FABRICATION DE PLANCHE A VOILE

20/03/2010
[/ TABLE DES ANNEXES

a) Vue en coupe de la structure d’ une planche a Voile .........c.ccccoevviviieceeciecnenn, 14
b) Variations de forme des rails de planche en fonction de leur programme ............ 15
c) Liste du matériel & rasSEMBbIET .......ccoiiiiiiiiie e 15
d) Plan de la planche de VAgUE...........cooiiiiiiiiiiiiiiie e 16
e) Plan de la Planche de freeride.........ovvveviiiiieiiiii e 17
f) Tableau de spécification des différentes fibres..........cccccceeiiiiiiiiiiii 17
g) Gamme de fabrication de la planche..........coooiiiiiii e, 18
h) Gamme d’ usinage des fOOLSIraPS........ccciviveveieiiveieicieee e 19
i) Gammed’ usinage du rail de pied de Mat............ccceevererererieecece e, 20
j) Plan du boitier d’ aileron et de I’ aileron de la planche de freeride........................ 21
k) Plandel’ aileron de la planche de VagUe...........cccceiueriiirieccrcecceceeeee e 22
[)  FACIUIES. ...ttt bbb bbbt b e bbb 23
M)  AFFIChe JOUrNEE POITE OUVEITE. . ... eeeee ettt e e e e e e e e enn e eees 27

DEBUISSON Nicolas
GREFF BOULITREAU Thibaut

1327 ©




\ Umversute
/ Lille

I e FABRICATION DE PLANCHE A VOILE 20/03/2010

a) Vue en coupe de la structure d ” une planche a voile

PWiZ 3 mm. core

Glass fibre
Australion pine wood 0.6 mim.

Technora ™

Glass fibre

Technora ™

Glass

Blaxial carbon
Glass filbre

EPS 14 il

FYC 3 mm. core

Glazs fibre

Alstralion pine wood 0.6 mm.

Glass fibre

Glass

Glass fibre

Glass fibre

Technora T

DEBUISSON Nicolas
GREFF BOULITREAU Thibaut 14/27 ©
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b) Variations de forme des rails de planche en fonction de leur programme.

— s

' o g : =
TYPES DE R_AILS CARENES PO/V TS

Sy >

T
g SLALOM VAGUES ~ MILI[U
VAGUES -~ TTERS ARRIERE p <
Rails durs et couchds Ralls durs et drolts Bon;bed Deck ™ - Pont bombée

- “Flap Deck”™ - Pont plat - . wn-f» :
- y A X,
G :
]

~¢!C:g[c:s"“]c:

CARENE EN V" \ DOUBLES CONCAVES SIMPLE CONCAVE ‘t%
—a Q' L

/4 ——

PLAT AVEC "BEVELS" l!'! '?i

YU(‘KEDUIVDER EOGE \ Plat: / e, . - V
; ’ s atad BACKLOQP.DESIGN

c) Liste du matériel a rassembler :

e Trétos

e Pinceaux

e Rouleaux

e Bouteilles plastiques
e Scotch

e Bache

e Papier de verre
e Papier abulle
e Cales a poncer
e Défonceuse

e Cutter

e Spatules

DEBUISSON Nicolas
GREFF BOULITREAU Thibaut 15127 ©
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d) Plan de la Planche de freeride

DEBUISSON Nicolas
GREFF BOULITREAU Thibaut 16/27 ©
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e) Plan de la planche de vague

e |

T
i /

5 R 5 4
N \ ﬂ
[}
o = = = -
S I3 j n = j
/ L Fy

J

550

f) Tableau des de spécification des differentes fibres

Type de fibre Densité Résistance (MPa) Module (MPa) Echelle de prix (en Euros/kg)

Verre 2,5a2,6 2750 a 3900 73 a87 15a15
Carbone 1,8a2 2000 a 4000 200 a 700 45 a4 600
Kevlar 1,45 3500 a 3900 70a170 30a125
Polyéthylene 0,96 3000 100 8

DEBUISSON Nicolas
GREFF BOULITREAU Thibaut 17/27 ©
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g) Gamme de fabrication de la planche

ETAPES DESIGNATION OUTILS
1 Découpe du pain de mousse : découpe du rocker et Commande
de l'outline dans le pain de mousse. numérique a fil chaud
2 Pongage : réalisation de la forme de la caréne (V, | Papier de verres (120)
concave...) et cale a ponger
3 Blocage de la caréne : stratification de la premiére
couche de fibre sur la carene. résine époxy
4 stratification de I'herex de la caréne résine époxy
défonceuse et mini
> percage du puit du renfort de rail du pied de mat perceuse
6 collage du renfort du rail de pied de mat résine époxy
7 Papier de verres (120)
Poncage de la forme définitive du pont et cale a ponger
défonceuse et mini
8 . .
percage des puits de renfort d'insert de footstrap perceuse
9 collage des renforts d'insert footstrap résine époxy
10 stratification de la premiére couche de fibre de
verre sur le pont résine époxy
11 renfort en carbone sous les pads résine époxy
12 stratification de I'airex sur le pont résine époxy
13 percage des puits de rail de pied de mat et de défonceuse et mini
boitier d'aileron perceuse
14 . . . . (e
collage du rail de pied de mat et du boitier d'aileron résine époxy
15 stratification a la fibre de verre du demi pont résine époxy
16 stratification de la derniére couche de fibre sur la
caréne résine coloré
17 stratification de la derniére couche de fibre sur le
pont résine cooloré
peinture en bombe et
18 logos imprimé sur
pose de la peinture et des décorations papier de soie
19 enduit résine pour protoger les décorations résine époxy
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h) Gamme d ’ usinage des footstrats

GAMME D'USINAGE

|NOM: DEBUISSON/GREFF
FLEMENT: Plug de foot NOMBRE:14 |  MATIERE : Aluminkim BRUT: PRENOM: Nicolas/ Thibaut
strap —_— . Page :1/2
v — i

@ cllages
N"des Désignation des phaa. | @: * |oupant

' Croquis de la piéce 3 ses devers stades d'usinage
phases | s phases etopérations T * ™~ vérhiatew
T

5 controle '
10 Percage ®. ,
Référentiel | (1 Le
Appuie plan sur ® - ’
Linéaire sur B:
Butée sur B3
centrer 7,89
percer 7,89
tarauder 7,8,9

Ble oo

contournage CN
Référentiel
Appuie plan sur B1
centrage court su
Butée sur 9
surfacer 3, ‘ :
30 Fraisage 1, 1
Référentiel
Appuie plan sur B2
centrage court sur 7
Butée sur 9
a surfacer 1

[F]

GAMME D'USINAGE LOM: DEBUISSON/GREFF

. PRENOM: Nicolas/Thibaut
NOMBRE: 14 MATIERE : Aluminium BRUT:
Page :2/2

ELEMENT: Plug de foot
strap

. Appareillages
N des Machine . . .
i C de la piéce a de stades d"
phases Désignation des phases,  ulilisé Ol'lt-IIS coupant roquis de la pidce a ses devers es d'usinage
- vérificateur
sous phases et opérations

40 Fraisage CN
Référentiel
Appuie plan sur 1
centrage court sur 7
Butée sur 9
surfacer 2 (cf1})

[ -]
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i) Gamme d ~ usinage du rail de pied de mat

20/03/2010

GAMME D'USINAGE

ELEMENT: Rail de pied

NOMBRE: 2

MATIERE : Aluminium

BRUT:

GAMME D'USINAGE NOM: DEBUISSON/GREFF
ELEMENT: Rail de pied NOMBRE: 2 MATIERE : Aluminium BRUT: PRENOM: Nicolas/Thibaut
de mat Page :1/2
N° des B ' N Appaareillages A
Désignation des phases, o outi.¢ w.upant 81 Croquis de la piéce a ses devers stades d'usinage
phases . utiNsée e
sous phases et opérations vérificateur
5 contréle _;" ;'
10 rainurer 6 M) T A T 3
Référentiel 4 \ | >
Appuie plan sur B1 1
Linéaire sur B2 .
Butée sur B3
a surfacer 1
20 contourner CN
Référentiel
Appuie plan sur B1
Linéaire sur 1
Butée sur 1
a surfacer 3
2
N\
—>‘ @ 4 3 @ ‘

NOM: DEBUISSON/GREFF
PRENOM: Nicolas/Thibaut

surfacer 4

Référentiel
Appuie plan sur B4
Linéaire sur 3
Butée sur 3

de mat Page :2/2
Appareillages
N° des Machine pp_ & . U -
- . . outils coupant Croquis de la piéce a ses devers stades d'usinage
phases Désignation des phases, utilisée Lo
A vérificateur
sous phases et opérations
30 surfacer CN
Référentiel
Appuie plan sur B1
Linéaire sur 3
Butée sur 3
a surfacer 2
40 surfacer
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FABRICATION DE PLANCHE A VOILE
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j) Plan du boitier d " aileron et de | " aileron de la planche de freeride

—_—

\/ @T—\%*jq mao}m

39mm

WL

35mm

B0

Janr,
il

158mn

19mm

130mn

3gmn

14000

19nmn

105"

S4n

20mm

93¢

DEBUISSON Nicolas

GREFF BOULITREAU Thibaut

21/27 ©
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k) Plandel” aileron de la planche de Vague

160.0

s

9.0

f
123
250 1
R12.5

N
AN

RS.0

20/03/2010

DEBUISSON Nicolas
GREFF BOULITREAU Thibaut

22127 ©




\\ Université

y I“ill(“‘l

Factures

S.ARL. ATUACORES

71 La Lands - 18 ch. de Barabaau
33450 5T LOUBES

20/03/2010
| Davia N° ] | Data ] | Cllant
| DEMIZE | | GREFF

13102009 J

T8 . 0854362682
Fax - [OESG3E2ER2 |_T|'|Hul Greff Boulireau —l
Capital 15 000 Euros 20 rue des Murets
RCE. . Bordeaus TE130 Mont Saimt Algnan
SIRET . 4TTETDADED00IS
WK GEE  : FRO247767D305 |_ J
Référanca Dasignation uantite P.LL HT % REM Remiss HT Montant HT TVA
S0E2-16-HL 82 sur mesure 16kg/m3 non |atte 1,000 7258 12,50 9,07 63,51 1
selon fichier foumni
FLAMN PLANCHE MICO. dxf
lengueur 2500rmm
S0a4-16-HL 84 sur mesure 18kgim3 non |atté 1,000 7574 12,50 2,47 6627 | 1
selon fichier foumni
planche thibaut final
lengueur 2535mm
epa’ Kit résine époxy SURF + 1,000 125,33 25,00 3,33 94,00 1
durcisseur Tkg - Resoltech 10703
clear [ 1074
colbdanc Bidon 220g pate pigmentaire 1,000 B.28 5,00 0,41 7.E7 1
epoxy blanche (RAL B010)
colorange Bidon de 220p de pate 1,000 B.2E 5,00 0,41 7.E7 1
pigmentaire époxy orange - RAL
2008
micred00 Microballon - pot de 100g 1,000 2,93 500 0,20 T3] 1
|' Cods Baga HT Taux TVvA | Montant Tva ] Tatal HT 243,25 |
| 1 275,70 19,560 sq,mJ Met HT 243,25
Frals de part HT 32,45
Total T 54,04
Tatal TTC 20,74
MET & PAYER 325,74
Paniias o jakard (ke enfal] | 14 55% - B 53
RESERVE DE T © M nea il oz dld i par PlaTa 2=l da ot e e e pon ol eles

arit il e vk Ll 12 vl 108
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SICOMI CEFARTEMENT FACTLRATION [ 7
IMVICIMNG DERARTMENT 5

EP 23 - 13161 CHATEAUNELF LES MARTIGUES - FRANCE - TAL = 33 {0)4 42 42 30 20 - Fax ! 33 {[)4 42 81 20 20

DEVIS N° 03/17972-60600

Client eods DEBUISSONNICO DEBUISSON NICOLAS
E[I'.ﬂﬂ: DESUISSONNICD

Vios refdrence -

Dats - 13 actobre 2009 32 RUE DES VIOLETTES
Commercial - Gulkaume MAMY 82580 OIGNIES

Transporiaur - HEPPHER FRAMCE

Mods sxpedition - Transp.Avance
Affalre sulvie par : Monsleur Micolas DEBUISSONM

resse de Livraison B
(8.50.87 BB .31
IUT A LILLE 1
DEPARTMEMENT GMP
RUE DE LA RECHERCHE / LIEU DIT LE RECUEIL
58650 VILLEMEUWVE DXASR
FRAMCE
Famille Deslgnation Quanike PU. HT MNet HT
Mousse de FYVC © TOL7S Srmm 2180w 1020 mm 100 Flaguels) de 2,22 MF 40,8500 405
Pesibex FEELTEX 100 O Rougs 20,00 ML 2.5400 S0ED
Accessarendide BACHE TUBE PE 30 cm 1200 00 ML 1,2200 I EE
Mousse de FVC © TOLTS S 1500uw1 350 mm 1,00 Plaguels) de 1,62 W 25,7800 2378
Mousse de FWC R S350 Zmm 2700w 1230 mm 200 Plagusis) de 3,24 M 103, 7400 2T A=
Emnalags Embalage Condliorrement AIREX | BALEA 300 Flice(s) &,0000 1800
Eminylage Embalage Condiiorrement TESUS 4,00 Place(s) 3, 00D 1240
Tissu de verre IZ1NST Tat Verr 202gim* B0 om 2400 ML 2.5100 5354
Tissu de carbone C 450 Tafleias Card. 19304 100 o= “version &A™ 100 ML 38,3100 B3
REMISE POUR: "PROJET O'ETUDES ET COMMANDE GROUPEE". CORDIALEMENT
- " i . Wos conditions de réglement & la commandes

campdel du iz Toulr'oh, W racees iTErvETeT apris Cespidon wnd 8 e chege o
Fachgsr.  Culkcl

P win miertes. oty wdimti b1 wf rres n s @ | Momant Dt 473,12 | BasemT 437,38
8 prier incdent de paemant, o co oaen miss on derrsus iaable @ | Femise (15,00 %) -TOET | TWA 19,50 % B554
e e el mitot o o s bt imw o | Frais de Part 35,82 | TOTAL TTC. 52382
o da o de du Lnchmin
vogega = oule i prende beles Il dapoefiora por gan B rentm

CEMDTIONG DD ATNTE A VIGaD

HEGESICIAL R EEs - BP a3 - Cuatlarla Moure - 11 e CHATEAURELF L35 MARTIGUES CECEX - FRAMIE Tl idz K ez d2enad  FoIor 23 MW 42 @0 2w
LPAL : »mensicomincor - MEAIL : compazia sz comin.corm
FEE mu vapidal e SO0.000 £ - BIREN 542 0236427 - APZ 247 L - WF TR, bre conrmmanaalees 77 22 S4E O30 B30
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FABRICATION DE PLANCHE A VOILE

20/03/2010

Facture

Debuisson Nicolas
rue des violettes

62590

oignies

France
thibaut4789@hotmail.com

Adresse de facturation et livraison

* 172567
N° de client :
N° de commande / Facture : 12567

Date de commande 12/11/2009 19:20:19
Date de facture : 13/11/2009 09:07:37

B T s

8082 N300 Chinook Boitier ailerons US 1 13,00 €
long 10"
8080 N305 Chinook Boitier ailerons 1 19,6 17,00 €
Tuttle
8075 N299 Chinook Boitier pied de mat 2 19,6 15,00 €
long 10" ventilé avec vis
8085 N341 Chinook Insert footstraps 2 14 19,6 1,50 €
vis
0 Port 1 19,6 6,00 €
Reglé le : 13/11/2009 09:06:48 TOTAL TTC:
Mode de réglement : Carte bancaire Montant HT :
Montant paiement : 87,00 € TVA55%:
N° avoir utilisé : 0 TVA 19,6 % :

Montant avoir utilisé :

Montant rendu :

N° d'avoir créé :

0,00€ Montant a déduire :

0,00 €
0

Chinook Surfshop SARL ile du Vent route de leucate plage 11370 France
RCS Narbonne B 484 501 481- Siret : 48450148100010
Tél : (+ 33) 04.68.40.17.17 - Fax : (+ 33) 04.68.40.29.29
Mél : contact@chinook-leucate.com - Web : www.chinook-leucate.com

13,00 €
17,00 €
30,00 €
21,00 €

6,00 €

87,00 €
72,74 €
0,00 €
14,26 €
0,00€

DEBUISSON Nicolas
GREFF BOULITREAU Thibaut

25/27 ©
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FACTU RE www.leroymerlin.fr

ORIGINAL

Villeneuve d'Ascq, le 11 Mars 2010

Lvod o "“ml
& LW/—' TEL 03 20 43 88 88
RUE DE VERSAILLES FAX 03 20 43 88 80
59650 Villeneuve d'Ascq GREFF .
Serv. Commande : 03 20 43 88 81
DOMICILIATION : BANQUE DE L'ECONOMIE 75001 PARIS

RIB : 11899 00124 00025542245 82 BOULEVARD PAUL LANGEVIN
Téléphone : 59650 VILLENEUVE D ASCQ
Date de vente et de réglement : 11/03/2010
Conditions de réglement : prix comptant sans escompte
Conditions de vente : prix départ magasin (ou franco domicile aprés réglt des frais de transport)
Ticket de caisse : 000047 047 0215 11/03/2010 - Vente -
Pénalités de retard : trois fois le taux d'intérét légal
A Page 1/1
Prix Remise Montant Prix unit{Montant TTC
N° Désignation et Ref.article Quantité| Unitéjunit. HT |unit. HT HT Taux T1C
Vente| (EUR) (EUR) (EUR) TVA (EUR) (EUR)
1 SOUS COUCHE MULTIFOND 2 JULIEN OL5 1 UNITE 5.56 5.56[19.60 6.65 6.65 “-
64503726
2 10 PAT DEXTER 8 TR PAR 93 X 230 GR 180 1 UNITE 4.60 4.60[19.60 5.50 5.50
66878210 St -
3 COLORANT UNIV 250ML "JAUNE FONCE 1 UNITE 6.35 6.35[19.60 7.60 7.60
66993101
€
Modes de paiement Taux TVA Total HT (EUR) | Montant TVA (EUR)| Total TTC (EUR)
19.60 16.51 EUR 3.24 EUR 19.75 EUR
CARTE BANCAIRE (EUR) 277237 : 19.75
EUR 16.51 324 19.75

Conformément a 1'article 27 de la loi Informatique et Libertés, vous disposez d'un droit d'accés et
de rectification des données vous concernant, et dont nous sommes les seuls utilisateurs
011 - 000121 - 024 - 0000 - /11/03/2010 14:11
Exemplaire client
S.A. LEROY MERLIN FRANCE - Capital de 100 000 000 EUR - 384 560 942 RCS LILLE - N° C.E.E. FR49 384 560 942
SIEGE SOCIAL - rue Chanzy - LEZENNES - 59712 LILLE Cedex 9 - Tel : 03 28 80 80 80 - Fax : 03 28 80 80 08 - Telex LM 110

DEBUISSON Nicolas
GREFF BOULITREAU Thibaut 26/27 ©
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[) Affiche journée porte ouverte

fut | o PLANCHE AVOILE #GMBD

Lls © Lille
LE PROJET

Objectifs

PS 16kg/m3

/msress Techniques

"4 Fibre de verre
Fibre de verre
ve!

e Solytions Adoptées

Renfort en Carbone

.
>~ - Conception
Plaguage PVC 3mm TSR
= v o~ .
; 1 .)_ 7 B / one
Fibredeverre & ? 5, 4
Fibre de Carbone biaxial 4 : S 7 & X %, Fibre de verre
” e — el

Partenariats

INQOK-LELCATE.COM !!I

GREFF BOULITREAU Thibaut 27127 ©

DEBUISSON Nicolas




