PROTECTIONS & OUTDOOR ENTREPRISE PRV COMPOSITES

500 000 euros d’investissement programmés, montée en capacité de 40 a 50 % et stratégie BtoB

PRV Composites industrialise le volet composite
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presvingt-cing ans dévolution dans la trans-
Aformation des matériaux composites, PRV

Composites, dont le siege est a Surgeres(17)
entend désormais changer dechelle. Lentreprise
développe sur son autre site de Forges(17), un nouvel
outil industriel destiné a accroitre ses capacités de
production de panneaux de volets composites en
parachevement. Une stratégie quivise notamment le
marché BtoB, avec la fourniture aux fabricants de
volets de produits semi-finis, fabriques a la dimen-
sion et préts a étre accessoirises.

Une culture industrielle issue
de I'exigence de la sous-traitance

L'histoire de PRV Composites est celle dune entreprise
industrielle qui a progressivement fait evoluer son
savoir-faire en fonction des marchés. Créee en 2001
par Denis Vaillant, alors issu de la menuiserie et de la
transformation des matériaux composites, la sociéte
démarre comme sous-traitant dans la fabrication de
pieces composites. Son activité sest dabord dévelop-
pée dans des secteurs aussi varies que le ferroviaire,
le nautisme, les vehicules frigorifiques ou encore les

loisirs.

Cette culture industrielle constitue aujourd'hui encore 5

le socle de lentreprise. « On était déja dans une dyna- L'entreprise a développé une technologie basée sur 'injection
mique qui respectait des procédures et on était déja de résine en moule fermé, a partir d'un moule et d'un contre-moule
industriels », résume Denis Vaillant. Une expérience entre lesquels sont positionnés les tissus techniques.

de la production en serie et des piéces techniques qui
va progressivement conduire lentreprise vers la fabri-
cation de panneaux composites destines au batiment.
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Denis Vaillant, dirigeant de PRV Composites.

Une technologie de fabrication
en moule fermé

Le principal différenciateur de lentreprise charentaise
réside dans son procédé de fabrication des panneaux.
L'entreprise a en effet développé, a partir de 2005, une
technologie basée sur linjection de résine en moule
fermé, a partir d'un moule et d'un contre-moule entre
lesquels sont positionnés les tissus techniques.
Contrairement aux procédés traditionnels de stratifi-
cation manuelle, larésine nest donc pas appliquée direc-
tement ala main ou au pistolet. Apres fermeture du
moule, elle est injectée au travers d'un réseau de
conduits et impregne les renforts placés dans loutillage.
« On travaille la matiere en moule fermé, explique
Denis Vaillant. Cest-a-dire quon a un moule, un contre-
moule. Apres lapplication de gel-coat, Nous drapons
nos tissus techniques sur celui-ci, une mousse PU pro-
duite localement est ajoutée. Nous refermons ensuite
les moules et la magie opére. La mise sous vide de
'ensemble avec plusieurs niveaux allant de -0.2 a
-0.85 barres permet ensuite d'injecter larésine a plu-
sieurs endroits stratégiques et a des niveaux de pres-
sion différent. C'est un procédé extrémement tech-
nique et abouti grace au développement interne en
R&D des process et au savoir-faire de nos équipes.
Cest un procédé respectueux de l'environnement qui
confere dexcellentes conditions de travail a nos sala-
riés », poursuit-il.

Cette architecture de fabrication présente plusieurs
conseéquences industrielles. Elle réduit dabord la part
des opérations manuelles dans le processus de fabri-
cation et permet de mieux maitriser la quantité de
résine et son imprégnation. Elle contribue ainsia une
meilleure répétabilité des panneaux produits.
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Le procéde présente également unintérét surle plan
des conditions de fabrication. La résine étant confinee
dans le moule pendant l'injection, le procede limite for-
tement les émanations associées aux opérations
ouvertes de stratification. Le dirigeant oppose ainsi
son procedeé aux fabrications reposant sur lapplication
manuelle de résine, qui peuvent générer dans les ate-
liers de fortes odeurs liées aux résines polyester.
Cette maitrise du procédé a cependant une contre-
partie : I'investissement initial dans les outillages.
« Les moules de production coltent beaucoup plus
cher gue des moules basiques ou les gens vont tra-
vailler ala main », précise le dirigeant. Le modele
industriel de PRV Composites repose donc sur une
logique d'investissement dans les moules afin dobte-
nir, en contrepartie, une meilleure stabilité du process
et une qualité reproductible.

De la fabrication du panneau
au produit en parachévement

La transformation stratégique de PRV Composites
sest accélérée en 2008. Jusqu'alors principalement
sous-traitante, I'entreprise décide de développer
directement une activité dans le batiment et de pro-
poser des volets finis.

Elle investit alors dans des cabines de peinture, des
machines de menuiserie et les équipements néces-
saires alafabrication d'un produit complet. Cette évo-
lution marque le passage d'un modele de sous-trai-
tance industrielle a une activité intégrant conception,
fabrication, finition et installation.

Aujourdhui, lentreprise souhaite toutefois revenir sur
un modele BtoB plus industriel. Son objectif nest plus
nécessairement de fabriquer et de poser lintégralité
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«Chaque volet produit est contrdlé en amont pendant la production et un contréle
final avant montage et avant emballage est effectué, explique Denis Vaillant. Une
fiche suiveuse qualité est établie pour chaque produits, avec les numéros de lots
utilisés, I'identité des opérateurs et du contréleur final. Chez PRV, chaque opérateur

estinvesti dans un processus damélioration continue ».
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du volet, mais de fournir a des fabricants spécialisés
un panneau composite fabriqué ala dimension et livré
en parachevement, prét a recevoir les accessoires et
équipements nécessaires.

Le principe est relativement simple : PRV Composites
prend en charge la fabrication du panneau, sa mise a
dimension, sa finition puis son laquage ; le fabricant
partenaire assure ensuite l'accessoirisation, le mon-
tage final et la distribution aupres de son propre
réseau.

Cette organisation permet de déplacer une partie de
la valeur ajoutée vers lamont tout en supprimant, chez
le fabricant final, plusieurs contraintes industrielles
liees ala gestion de la matiere.

Réduire les stocks, les chutes
et la complexité industrielle

L'intérét du modele repose notamment sur la suppres-
sion d'une partie des problématiques traditionnelle-
ment associées a la fabrication de volets a partir de
composants stockes.

Un fabricant travaillant avec des profils ou des compo-
sants de differentes couleurs doit en effet gerer des
stocks, des réassorts, des découpes et les chutes
génerées par la fabrication sur mesure. Avec un pan-
neau livré a la dimension, ces opérations sont prises
en charge par le fournisseur.

« e gros avantage pour nos clients qui acheteront les
volets semi-finis sera qu'ils nN'ont aucune gestion des
chutes, ni de stock », souligne Denis Vaillant.

Le positionnement revendique est donc celui d'un pro-
duit semi-fini ou en parachevement, situé entre la

Facade du batiment de production composites a Forges
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fourniture de matiére premiere et la fourniture d'un
volet completement équipé.

Pour les fabricants disposant déja de leur propre
réseau commercial, de leurs accessoires et de leurs
moyens de pose, ce fonctionnement permettrait de
conserver la maitrise des dernieres étapes de fabri-
cation et de personnalisation tout en externalisant la
production du panneau composite.

500 000 euros investis
sur le site de Forges

Cette stratégie s'accompagne d'un programme d'in-
vestissement de 500 000 euros consacré notamment
au site de PRV Composites implanté a Forges entre
Surgéres et La Rochelle.

Une partie des investissements est déja engagee. Elle
comprend linstallation de cabines de peinture, l'equi-
pement d'un laboratoire de peinture, une nouvelle cen-

Magasins <
Su!’g‘eres

La Rochelle

05 46 07 57 81

www.menuiserie-prv-17.fr
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Installation en cours du nouveau centre d'usinage.

trale daspiration destinée aux machines ainsi qu'un
centre d'usinage trois axes. L'entreprise prevoit éga-
lement des travaux daménagement et dextension des
ateliers afin daugmenter les capacités de production
des panneaux de volets destinés au parachévement.
Le centre dusinage trois axes constitue notamment
un équipement permettant d'accroitre les capacités
d'usinage et de préparation des composants. Il sinscrit
dans une logique plus large de rationalisation de la
production et de montée en cadence.

Le développement du site passe également par l'aug-
mentation du parc de moules de production. Le pro-
cédeé d'injection en moule fermé étant directement
dépendant des outillages disponibles, laugmentation
des volumes nécessite mécaniquement daccroitre le
nombre de moules et leur disponibilité.

PRV Composites annonce ainsi une progression de
ses capacités de production de l'ordre de 40a50 % a
I'horizon 2027.

Une cible BtoB constituée de fabricants
déja structureés

La strategie commerciale ne consiste donc pas a
reconstruire un reseau de distribution complet. PRV
Composites recherche au contraire des entreprises
disposant déja de leurs propres moyens industriels et
commerciaux.
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« Notre cible aujourd’hui, ce sont des partenaires a
peu pres de notre taille, indique Denis Vaillant.
L'objectif est de travailler avec des fabricants de volets
capables de prendre en charge l'accessoirisation et la
diffusion du produit dans leur propre réseau ».

Le modéle permettrait ainsi a PRV Composites de se
concentrer sur son cceur de competence : la transfor-
mation des matériaux composites, le moulage, l'injec-
tion, l'usinage, la finition et la fabrication du panneau.
Pour le fabricant partenaire, I'enjeu est inverse : dis-
poser d'un composant industriel prét a étre person-
nalise sans devoir investir lui-méme dans I'ensemble
de loutil nécessaire a sa fabrication.

Cette logique de spécialisation pourrait également
permettre a PRV Composite daugmenter ses volumes
sans reproduire le modele commercial et industriel
complet d'un fabricant de volets intéegres.

Un volume actuel d’environ
5 000 paires par an

L'entreprise réalise aujourd’hui pres de 5 000 paires
de volets par an, avec un effectif de 18 salariés. Le
groupe génére environ 2,5 millions deuros de chiffre
daffaires, avec un objectif annonceé de lordre de 4 mil-
lions deuros dans les deux années a venir. Cette crois-
sance doit notamment étre alimentée par le dévelop-
pement de l'activité BtoB autour des panneaux en
parachevement.

La montée en puissance du site de Forges doit donc
permettre de dissocier davantage les différentes opé-
rations de production et de dégager de nouvelles
capacites.

Cette réorganisation devrait également libérer de l'es-
pace sur lautre site et permettre a PRV Composites
de faire evoluer son mix industriel. L'entreprise envi-
sage notamment de développer davantage la fabrica-
tion de portails aluminium, en parallele de son activité
historique sur les volets composites.

Le composite face a lI'enjeu du recyclage

Autre axe de développement : la fin de vie des pro-
duits. Denis Vaillant rappelle que le matériau compo-
site peut étre broye et réutilisé dans différentes appli-
cations. Selon lui, les débouchés comprennent
notamment certaines applications dans les revéte-
ments routiers, mais aussi des filieres émergentes
lices alisolation. Le matériau issu du broyage peut en
effet étre reintroduit dans des applications ou ses
caractéristiques permettent une valorisation sous
forme de charge ou de matiere secondaire.

PRV Composites travaille par ailleurs avec Valobat
dans le cadre du traitement des déchets et s'inscrit
donc dans la REP applicable a son activité.

« Cette question devient stratégique a mesure que le
marche des produits composites se structure. Elle
conditionne a la fois la perception environnementale
du matériau et sa capacite a répondre aux exigences
croissantes de circularité dans le batiment », précise
Denis Vaillant.



Une industrialisation centrée
sur le savoir-faire composite

Vingt-cing ans apres sa création, PRV Composites
revient finalement a son ADN industriel initial : la
transformation des matériaux composites. Mais I'en-
treprise ne se positionne plus uniguement comme
sous-traitant.

Son projet actuel consiste a industrialiser davantage
un produit specifique — le panneau de volet compo-
site —en sappuyant sur un procéde de fabrication en
moule ferme, des outillages dédiés, des équipements
d'usinage et de laquage et une organisation congue
pour fournir des produits préts au parachevement.
L'enjeu des prochaines années sera donc moins de
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multiplier les meétiers que de concentrer l'outil indus-
triel sur les etapes ou PRV Composites dispose d'un
avantage technologique et productif.

« Avec 500 000 euros d'investissement programmes,
une montée en capacité annoncee de 40450 % et une
stratégie B2B visant des fabricants déja structurés,
nous entendons désormais transformer notre savoir-
faire composite en véritable modele industriel de four-
niture de panneaux semi-finis. Une approche qui pour-
rait également répondre a une problématique trés
concrete des fabricants de volets : produire a la
demande, limiter les stocks et les chutes, tout en
conservant la possibilité de personnaliser le produit
final », résume en conclusion Denis Vaillant. m

FOCUS VISITE DES ATELIERS DE PRV COMPOSITES

Cabine de labo peinture omia lab Box3

Muni d'un Systeme Axalta de mélange des teintes de base. Logiciel
de colorimétrie avec balance connectée pour la réalisation de teintes
RAL +sur mesure. Capacité de formulation de teintes personnalisées
par spectrophotometre.

Cabine de production omia CSP40
Capacité de laquage de 500 m? de panneaux par semaine.

Poste de découpe de tissus techniques

Chaque panneau composite est constitué d'une ame en mousse polyuréthane isolante thermique et phonique avec renforts, maintenu en sandwich
par deux parois en PRV (Polyester renforcé de verre). Des tissus techniques utilisés dans les secteurs du ferroviaire, du nautisme ou des véhicules de
compétition automobile sont découpés sur mesures pour la fabrication des panneaux. Chaque panneau est composeé de six couches différentes de
tissus techniques en fibre de verre, afin dobtenir une résistance mécanique et au poingonnement avec une densité de PRV de surface de 1100 kg/cm®.

Pour comparaison :

Matériau / type de volet Densité estimative
Bois résineux 4504550 kg/m®
Volet type polyuréthane 4004600kg/m*
Bois feuillu/ chéne 650 4750 kg/m®
Volet composite PRV Isocouleurs - parois 110041200 kg/m®

Résistance al'enfoncement / poingonnement
Moyenne

Faible amoyenne

Bonne

Tres élevée

« Larésistance al'enfoncement et au poingonnement dépend de la densité, mais également de la structure du matériau, de son épaisseur
et de sa formulation. Les appréciations ci-dessus sont données a titre comparatif et indicatif », précise Denis Vaillant.
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Nouvelle ligne de production de panneaux
sur moules fermés

Laligne de production actuelle de cing outillages (aspects veiné
tradition, finition lisse et bois flotté) passera a huit moules de
productions début 2027 avec une nouvelle capacité cumulée de

20 000 m? de panneaux par an. Ces panneaux seront utilisés pour la
production de volets battants et coulissants, de portails, de clétures
etde portes de garage.

Environs’5 000 m? par an seront consacrés a la fourniture de
panneaux de volets finis préts a accessoiriser (fini sur mesure, ala
couleur choisie en parachévement).

LaR&D est entierement intégrée. Design des prototypes, préséries,
meres de moules et outillages sont réalisés eninterne sur le Pole
composites de Forges(17).

Infujection de la résine pour création du panneau sandwich composite structurel

Les tissus serontimprégnés par infujection (en basse pression et moules fermés, cest une technique hybride dinjection et d'infusion) de résine
polyester isophtalique, ce qui permet une fabrication dépourvue démanation de polluants dans les ateliers de types COV et des conditions de travail
modernes et respectueuses de I'environnement. Le panneau fabriqué est concu d'une maniere responsable, écologique, respectant les conditions
de travail des salariés, le produit fini est véritablement en matériaux composites de par son assemblage de plusieurs matériaux distincts. Tres
isolant, il est également résistant notamment au poingonnement et peut étre repeint.

Centre d'usinage mis en production
début septembre

PRV poursuit lamodernisation de son outil industriel avec la
mise en service, début septembre, d'un nouveau centre
d'usinage au sein de son unité de production.
Cetinvestissement s'inscrit dans une démarche engagée
parl'entreprise pour améliorer la performance de sa
production, optimiser ['utilisation des matieres et
accompagner le développement de ses gammes de
produits.

Au-dela du gain de productivité, ce nouvel équipement
contribue également a améliorer les conditions de travail
des équipes, en automatisant certaines opérations
jusqualors réalisées manuellement et en facilitant les
différentes étapes de fabrication.

Cette installation constitue une premiere étape d'un projet
plus global de modernisation de latelier. A terme, de
nouveaux équipements viendront compléter cette
organisation afin de fluidifier les flux de production et
limiter les manutentions.

Systéme complet d'aspiration

nouvelle génération

Les anciens systemes d'aspiration seront remplacés par une
nouvelle génération de groupe filtrant Coima assisté par
décolmatage auto avec clapets anti retours ATEX.
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