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Ce sujet est composé de 2 parties : 
 

 Le présent « dossier ressources » comportant 14 pages  
 Et le document réponses qui comporte 18 pages numérotées de 1 à 18. 

	
	

Veuillez vérifier le nombre de pages avant de composer 
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Présentation de l’entreprise. 
 
L’entreprise REMORQUE VEGA a été créée en 2005 en région parisienne et est le spécialiste de 
la remorque et de ses accessoires en France. L’entreprise est certifiée ISO 9001. 
 
 
Elle réalise principalement des plaques de signalisation pour remorque, pour le marché courant 
ainsi que le haut de gamme. 
 
Grâce à son pôle de recherche et développement, l’entreprise reste un leader dans le secteur de 
la remorque. 
 
Son pôle de production est également un gros atout pour maîtriser la qualité. 
 
Ce pôle fonctionne en 2 x 8. L’équipe du matin travaille de 5 heures à 13  heures et l’équipe de 
l’après-midi de 13 heures jusqu’à 21 heures 
 
 
Ainsi Remorque VEGA possède : 
 

 une zone de thermoformage 
 une zone d'injection 
 une zone d'assemblage 
 une zone de composite 

 
 
Certaines pièces sont néanmoins réalisées par sous-traitance. 
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Présentation des produits 
 

1. Les porte-plaques d’éclairage 
 

Nous allons nous intéresser à différents types de porte-plaques d’éclairage que 
l’entreprise fabrique. 

 
 
MODELE 1 

 
 
 
 
Le modèle 1 est 
constitué d’un support 
robuste injecté en ABS, 
sur lequel sont fixés 2 
supports de lampes.

 
MODELE 2 

 
 
 
 
Le modèle 2 est 
constitué d’un support 
robuste en tôle 
galvanisée sur lequel 
sont fixés 2 supports de 
lampes.

 
MODELE 3 

 

 
 
 
Le modèle 3,le modèle 
Low cost de la marque 
est constitué d’un 
support de plaque 
thermoformé en styrène 
butadiène sur lequel sont 
fixés 2 supports de 
lampes. 
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2. Le capot rigide de remorques 
	
REMORQUE VEGA produit également en plus des porte-plaques de signalisation un capot rigide 
pour remorque réalisé par RTM à l’aide de fibres de verre et de résine polyester. 
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Fiche matière Plexiglas V052 acrylic resin 
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Fiche matière AltuglasV825T 

RESIN

ALTUGLAS® V 825T

N.B.: The values quoted are the average of results obtained under laboratory conditions and are given only as an indication to enable customers 
to make best use of our products. Values reported are typical and should not be used for specification purposes.

CONDITIONS TEST METHOD UNITS

1 - GENERAL PROPERTIES

Density ISO 1183 g/cm3 1,19

Water Absorption 23°C/50%HR ISO 62 % 0,3

Mold Shrinkage ASTM D-955 % 0,2-0,6

2 - RHEOLOGICAL PROPERTIES

Rheology

Melt Flow  Index 230°C/3,8 kg ISO 1133 g/10 min 2,8

Process

Melt Temperature mini °C 230

maxi 250

Mold Temperature mini °C 80

maxi 90

Drying Conditions time h 2-4

temperature °C 85-90

3 - MECHANICAL PROPERTIES

Rockw ell Hardness ASTM D-785 M-97

Tensile Strength 23°C ISO 527-2 MPa 70

Elongation at break 23°C ISO 527-2 % 6

Flexural Modulus 23°C ISO 178 MPa 3300

Flexural Strength 23°C ISO 178 MPa 103

Compressive Strength 23°C ISO 604 MPa 117

Impact Resistance (Charpy, Notched) 23°C ISO 179-2C kJ/m² 2

Impact Resistance (Charpy, Unnotched) 23°C ISO 179-2D kJ/m² 11

Impact Resistane (Izod, Notched) 23°C ISO 180/1a kJ/m² 1,8

4 - OPTICAL PROPERTIES

Refractive Index B ISO R-489 1,49

Light Transmittance ASTM D-1003 % 92

Haze ASTM D-1003 % 0,5

5 - ELECTRICAL PROPERTIES

Dielectric Strength ASTM D-149 MV/m 19,7

Dielectric Constant 60 Hz ASTM D-150 3,7

Dissipation Factor 1 MHz ASTM D-150 0,04

Surface Resistivity ASTM D-257 Ohm >1014

Volume Resistivity ASTM D-257 Ohm.cm >1015

6 - THERMAL PROPERTIES

Vicat Softening Temperature 50 N ISO 306 °C 108

HDT 1,82 MPa ISO 75-2 °C 100

0,45 MPa 103

Coeff icient of linear expansion  [-30°C;23°C] ASTM D-696 10-6K 65

Specif ic Heat J/(kg.°C) 2093

7 - FLAMMABILITY

Fire Resistance ASTM UL/94 Class HB

Version June 2005
Altuglas International
89, boulevard National
F-92257 La Garenne-Colombes cedex
Tel  +33 (0)1 78 66 23 00
Fax +33 (0)1 78 66 23 96
www.altuglasint.com
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Mat drainant STA COMPOSITES 
	

	
	

Technologie: 

Notre gamme de fibres RENFORT  ST-CORE est utilisée pour les procédés de moules fermés RTM et L-RTM. Les RENFORT ST-CORE sont 
capables de répondre à toutes les exigences des produits RTM tout en augmentant leur efficacité. 

Avantages: 

 Haute capacité d’étirage et grande flexibilité durant la mise en place 

 Rapide et efficace écoulement de résine pendant le transfert de résine 

 Poids de la fibre distribué uniformément sur la surface du produit 

 Amélioration de l’aspect plat de la surface par l’application de couches de gel 

 Possibilité au client de choisir largeur et poids  

Applications: 

Utilisé dans l’industrie automobile, le nautisme, et autres fabrications avec RTM et L-RTM techniques de moules fermés 
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Fiche résine RTM 
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Extrait de la fiche toxicologique du Butanox M-50 
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Fiche réglage SANDRETTO 
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Dessin technique triangle catadioptre 
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Dessin technique du capot 
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Fiche des caractéristiques techniques du parc machine 
	
	
	
	

Numéro de Presse 1 2 3 4 5 
Fabricants BATTENFELD SANDRETTO DK BATTENFELD ENGEL 

Type 
BTK 
1500 

Série 
7/190 

NHL 
65-100 

 Plus 
350  

Victory 50

Force de fermeture 
(KN) 

1500 1900 650 350 500 

Volume 
injectable 
(en cm3) 

362 451 100 49 99 

Diamètre de la vis 
(en mm) 

65 50 28 25 30 

Pression 
d'injection 

 (bars) 
1460 1750 2000 1600 1450 

Epaisseur moule 
Mini ; Maxi 

(mm) 
200-500 250-750 190-350 140-300 200-600 

Passage entre 
colonnes 

(mm ) 
495x495 460x460 620x620 270x270 

Sans  
colonnes 
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Fiche tarifs SCOOT BADER 
	

	

REMORQUE VEGA 


