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Plan

Å Présentation de RESCOLL

Å Lôassemblage par collage: Un proc®d® complexe mais polyvalent

Å Les enjeux industriels du collage

ü Normalisation du collage

ü Formation du personnel

ü Limites technologiques

ÅContrôle non destructif

ÅDurabilité
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Durabilité

Procédés

COMPETENCES

Adhésion

THEMES DE RECHERCHE

Matériaux 
biosourcés

Benchmarking & Développement 

Procédés

Benchmark et sélection des solutions 

de collage les plus adaptées

Production dôassemblages coll®s 

(éprouvettes et produits)

Formulation

Expertise reconnue dans le 

décollement sur commande

Développement de formulations 

sur mesure (conducteur eT, 

retardateur de flamme, 

conforme REACh, biosourcé)

Adhésifs 
structuraux

CND

Décollement sur 
commande

Adhésifs 
fonctionnalisés

Suivi santé 
assemblage
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Accompagnement industriel

Audit de procédé

Développement & qualification de 

gammes de collage et procédés

RESCOLL



Le collage

Å M®thode dôassemblage en fort d®veloppement

ü Possibilit® dôassembler diff®rents mat®riaux

ü Pas dôaffaiblissement par perage

Å Proc®d® complexe mettant en jeu des ph®nom¯nes dôadh®sion 

difficiles à modéliser

ü Conception et dimensionnement

ü Traitements de surface

ü Contrôle des pièces
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Le collage: un procédé complexe

Performances 

thermiques

Assemblages collés 

structuraux

Performances

mécaniques

Mise en 

îuvre

Contrôle du 

collage

Traitement de 

surface

Démontabilité
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Conception et 

dimensionnement
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Choix du flammage

déterminé 

par la complexité de la 

forme 

Traitement de surface

Vitesse : environ 1m/s

Distance : 100 mm

Gaz : air/propane

Dépose de colle
Colle mastic PU 2K

Produit pâteux

Temps ouvert 5 min

Epaisseur cordon 6 mm

Activation

70°C < T < 100°C

Accostage / Prise

Dépose robotisée

Mise en pression

Gestion de lô®paisseur par 

épaulements

Temps de prise

5 minutes avant 

manipulation

Le collage: un procédé polyvalent



Le collage: un procédé polyvalent
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Collage de vitrages extérieurs

Assemblage de ponts en polyester sur des 

coques en aluminium

Collage  de modules sur 

cartes à puces

Collage de nids dôabeilles

Collage de 

textiles/caoutchoucs



Le collage: un procédé polyvalent
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Source : HuntsmanïAdhesives selector guide

Le collage: un procédé polyvalent



Le collage: un procédé polyvalent

Å Moteur LEAP de SAFRAN

ü Collage dôun clinquant en titane sur composite

ü Collage très critique

ü N®cessit® dôun collage fiable et robuste



Les enjeux industriels du collage



Enjeux industriels du collage

Å Plusieurs verrous technologiques limitent lôexpansion du collage 

en industrie

üLa formation du personnel pour garantir la fiabilité des 

collages 

üUn contrôle non destructif ne caractérisant pas les 

ph®nom¯nes dôadh®sion

üLa durabilité des adhésifs et des interfaces

ČCertains industriels nôont pas confiance dans le collage

Č Utilisation dôassemblages mixtes
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Å Le collage est un procédé peu normalisé

Å Mise en place dôun syst¯me de normalisation en cours
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Vers la normalisation de lôassemblage par collage

La qualité 
ƭΩŀǎǎŜƳōƭŀƎŜ ǇŀǊ 

collage

Adhésifs

Personnels 
de 

supervision

Opérateur

Dimensionnement

Process

Surface des 
matériaux



Source : www.topdesentreprises.fr

Source : http://www.railway-technology.com

A3 A2 A1Classification des assemblages selon le niveau de sécurité

Conséquences en cas de rupture du collage

Classe Description Exemple de classement

A1

Assemblages collés de véhicules 
ferroviaires et de pièces de véhicules 

ferroviaires à haute exigence de 
sécurité

- Pare-brise dans le bouclier avant 
- Glaces latérales de caisse 
- Revêtement sur la structure de la caisse 
- Pièces d'équipements externes, 
- Parties hautes de panneau de toit sandwich 

A2

Assemblages collés de véhicules 
ferroviaires et pièces de véhicule 

ferroviaire avec exigence de 
sécurité intermédiaire 

- Pièces d'équipements intérieurs, éléments suspendus, 
- Cloisons, revêtements 
- Plancher de bâti 
- Réservoir sans pression 
- Fixation de siège au plancher 

A3

Assemblages collés de véhicules 
ferroviaires et pièces de véhicule 

ferroviaire avec exigence de 
sécurité faible 

- Panneaux 
- Glaces 
- Revêtement de sol 
- Poignées 
- Grille d'aération 

DIN 6701 ïCollage des véhicules ferroviaires et ses composants

Contraintes réglementaires

Une norme Allemande spécifie les exigences liées aux assemblages par 
collage

La normalisation dans le collage
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Certification du site

Formation du personnel

Une certification de lôoutil industriel est n®cessaire

DVS®-EWF European Adhesive Bonder 

DVS®-EWF European Adhesive Specialist

DVS®-EWF-European Adhesive Engineer

Validation de la conception

Plan de qualification

FormationContrôle

Normes

Réparation

Process

Management de 
la Qualité

Conception

Gamme

Gestion des planning

Responsabilités

Indicateurs / Traçabilité

Contraintes réglementairesLa normalisation dans le collage



Å Qualification du personnel avec 3 niveaux
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V EWF European Adhesif Bonder EAB

- EWF 515

V EWF European Adhesif SPECIALIST EAS

- EWF 516

V EWF European Adhesif Engineer EAE

- EWF 517

Å En France, la qualification du personnel est g®r®e par lôAFS

Å RESCOLL est le seul organisme de formation habilité à 

dispenser ces formations collages

La normalisation dans le collage


