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Photo 9 installation

ligne. Aucun câble de réseau n’est nécessaire car le 
système de communication des données utilise la 
même ligne électrique que l’alimentation.

Il est important de signaler qu’un réseau électrique 
d’alimentation dédié n’est pas non plus nécessaire, 
il suffit de relier les lampes et le boîtier au circuit 
électrique existant de l’entrepôt et des bureaux pour 
que les courants porteurs en ligne transmettent 
automatiquement les données à chaque appareil. 

Il faut préciser que dans les systèmes triphasés 
un dispositif coupleur qui achemine les courants 
porteurs en ligne aux différentes phases s’avère 
indispensable, pour éviter toute perte de signal ou 
manque de fiabilité.

Dans les systèmes tant monophasés que triphasés, 
il se peut qu’il y ait des « sectionneurs » ou d’autres 
appareils qui affaiblissent la communication entre 
les dispositifs reliés au réseau électrique. Même 

dans ce cas, un dispositif de « bipasse » de 
l’affaiblissement s’avère nécessaire.

De toute façon, en considération des puissances en 
jeu, dans le cas d’installations complexes (équipant 
plusieurs lampes) il est préconisé de distribuer les 
charges et donc de préparer un système triphasé. 

Le boîtier peut être installé à n’importe quel endroit 
dans l’entrepôt. Les lampes et les dispositifs de 
sécurité sont reliés au boîtier pour le monitoring 
via le câble d’alimentation électrique.

Le boîtier nécessite en plus d’un câble électrique 
dédié pour l’électrovanne générale de sécurité 
du gaz, un câble pour le thermostat extérieur et 
un câble de transmission des données pour la 
connexion à l’ordinateur de l’utilisateur.    

1.3.	 Appareils et dispositifs de sécurité

Voir photo 7

Le système de sécurité est constitué une carte qui dialogue 
avec le boîtier via les courants porteurs en ligne, auquel il 
est possible de relier jusqu’à huit dispositifs d’alarme.

Par exemple, il est possible de connecter un détecteur de 
fuites de gaz, le détecteur de température de sécurité, le 
détecteur de fumées, etc.

1.4.	 Electrovannes générales du gaz

Voir photo 8

Le système de chauffage SolarisWH est alimenté par gaz 
(Gaz Naturel ou LPG) la ligne d’alimentation principale est 
pourvue d’un double niveau de sécurité composé de deux 
électrovannes normalement fermées et d’un manocontact, 
reliés directement au boîtier électronique de monitoring et 
contrôle.

En outre chaque lampe est équipée de deux électrovannes 

Photo 7 détecteur de fuites de gaz Photo 8 électrovannes générales du gaz et manocontact
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de gaz supplémentaires normalement fermées et d’un 
stabilisateur de pression pour le contrôle du bon 
fonctionnement de la lampe.  

1.5.	 Thermostat extérieur 

A l’extérieur de l’entrepôt est installé un thermostat qui 
détecte la température en envoyant l’information au boîtier 
de monitoring et contrôle. Le boîtier règle automatiquement 
la température intérieure en fonction de la température 
extérieure.

1.6.	 Logiciel d’interface utilisateur

Le système SolarisWH est équipé d’un logiciel graphique 
d’interface utilisateur installé sur l’ordinateur du client. Le 
logiciel permet de gérer le lay-out de l’entrepôt, la position 
exacte des lampes, de programmer leur fonctionnement 
individuel et de surveiller les statistiques des consommations 
ainsi que l’état de maintenance de l’équipement.  

2.	 INSTALLATION ET EQUIPEMENTS

2.1.	 Installation de la lampe

Voir photo 9

La hauteur optimale pour l’installation de la lampe est de 4 à 
5 mètres du sol, car à cette distance la radiation chauffante 
acquiert la puissance idéale.

La lampe est suspendue et fixée au plafond à l’aide de deux 
câbles. Les lampes doivent être positionnées de manière à 
couvrir toute la zone à chauffer. Il est également possible 
d’installer les lampes de façon a ce que leurs cônes radiants  
se superposent au cas où l’on souhaiterait augmenter la 
puissance de chauffe dans des zones particulières.

Les deux câbles fixés au plafond convoient l’alimentation 
électrique et du gaz ; la connexion électrique est effectuée 
au moyen d’une prise de 220 V, tandis que celle du gaz 

s’effectue au moyen d’un connecteur standard avec raccord 
pivotant d’un demi-pouce.

2.2.	 Installation du boîtier de monitoring et 
contrôle

L’installation du boîtier est de type mural et peut être réalisée 
en une position quelconque du bâtiment. Voici les éléments 
nécessaires : une connexion au réseau d’alimentation 
général, une ligne dédiée pour les électrovannes générales 
du gaz, une ligne pour le thermostat extérieur et une 
ligne de transmission des données reliée à l’ordinateur de 
l’utilisateur.  

2.3.	 Réseau d’alimentation en gaz

Voir dessin 10

Le système du gaz devra être réalisé dans le respect des 
normes en vigueur : la consommation de chaque lampe devra 
être d’environ 1 m3/heure. Pour le bon fonctionnement il est 

Dessin 10 réseau gaz
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Page-écran 15 lay-out bâtiment

important que la pression du gaz ne soit jamais inférieure à 
22 millibars en aucun point du système.

Un boitire gaz est installé en amont de la ligne, il comprend 
un manocontact électronique ainsi que deux électrovannes 
générales normalement fermées, le tout relié au boîtier.

Au cas où la pression du gaz dans le réseau du client serait 
supérieure à 30 millibars, il est nécessaire d’installer un 
réducteur de pression en amont de la ligne d’alimentation.

2.4.	 Réseau électrique

Aucun réseau électrique d’alimentation des lampes et du 
boîtier spécial n’est nécessaire, il est possible d’utiliser le 
réseau électrique existant de l’entrepôt, en effet, chaque fil 
électrique est adapté pour le branchement, naturellement 
à condition qu’il suffise pour en supporter la charge 
électrique.

Par conséquent, le réseau électrique de connexion des lampes 
pourra partir de n’importe quel point du circuit électrique 

existant, avec branchement de la lampe la plus proche.  

Le seul circuit électrique dédié est celui de connexion entre 
le boîtier, l’électrovanne générale du gaz et le thermostat 
extérieur.

2.5.	 Réseau de données

La connexion entre l’ordinateur du client et le boîtier peut 
être effectuée via USB ou LAN indifféremment.  

3.	 MODE D’EMPLOI ET LOGICIEL
Voir photos 11 et 12

3.1.	 Mode d’emploi

Le système SolarisWH permet de chauffer soit entièrement les 
entrepôts soit uniquement quelques zones particulières, car il 
est possible d’allumer une ou plusieurs lampes à la fois.

Le boîtier relié aux lampes gère automatiquement la 

différence entre la température extérieure et la température 
intérieure, en augmentant ou diminuant l’émission d’énergie 
de chaque lampe en fonction la variation de la valeur de la 
température extérieure.

Il est possible de programmer l’allumage d’une ou plusieurs 
lampes en mode standard, à savoir à des heures programmées 
d’allumage et d’extinction, ainsi qu’en mode SavingSwitch, 
à savoir avec l’allumage et l’extinction automatiques des 
lampes uniquement si l’opérateur est présent.

Le boîtier permet également de différencier les performances 
entre une lampe et l’autre, en réduisant la valeur en 
pourcentage de la température que la lampe doit atteindre 
par rapport à la température extérieure. IL EST DONC 
POSSIBLE DE FAIRE FONCTIONNER CERTAINES LAMPES A 
PLEIN REGIME ET D’AUTRES A 50 %, 70 %, 80 %, etc. ; 
cette fonction est très utile lorsqu’il y a par exemple des 
zones de l’entrepôt où les opérateurs sont toujours présents 
et d’autres à l’intérieur desquelles ils se déplacent.

 2.7 SOLARIS WAREHOUSE
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Il est possible d’installer de 1 à 50 lampes par boîtier de 
gestion dans le même entrepôt et de les faire fonctionner 
en les programmant individuellement ou par groupes ; ce 
système permet donc une flexibilité totale du point de vue 
des zones chauffées et des consommations.

3.2.	 Logiciel

Le système de chauffage SolarisWH est programmable 
directement du boîtier ou de l’ordinateur de l’utilisateur 
grâce au logiciel “SSWH” fourni. 

Le logiciel “SSWH” permet de configurer facilement le scéma 
de l’entrepôt avec tous les composants, de programmer 
chaque lampe selon les nécessités de fonctionnement et de 
surveiller les consommations et le plan de maintenance des 
lampes.  

3.2.1. Page d’accueil

Voir page-écran 13

La page d’accueil affiche quatre touches :

•	 SETUP

•	 GESTION

•	 STATISTIQUES

•	 TEST ET MAINTENANCE

3.2.2.	 SetUp

	 Voir page-écran 14

La page-écran de SetUp permet de configurer le 
système de chauffage SolarisWH en relation à :

	 Lay-out

La fonction “lay-out” permet de configurer le 
système à l’aide des instruments ci-dessous.

•	 Bâtiment

	 Voir page-écran 15

	 La fonction ”bâtiment” permet de choisir le modèle 
d’entrepôt : carré, en “L” ou en “T”.

	 En choisissant et en glissant avec la souris le modèle 
d’entrepôt choisi sur la page-écran principale, le 
logiciel vous offre la possibilité de perfectionner 
le contour en saisissant les dimensions réelles de 
l’entrepôt.        

•	 Accessoires

	 Voir page-écran 16

	 La fonction “accessoires” permet de choisir les 
icônes de la lampe, du système de sécurité, du boîtier, 
des électrovannes du gaz et de l’ordinateur.

	 En choisissant l’icône appropriée (lampe, dispositif 
de sécurité, etc.) et en la glissant avec la souris 
dans la page-écran principale, elle sera positionnée 

Page-écran 16 accessoires Page-écran 17 tuyauterie
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précisément à l’intérieur du lay-out de l’entrepôt.

•	 TUYAUTERIE

	 Voir page-écran 17

	 La fonction “tuyauterie” permet de connecter toutes 
les lampes au réseau principal d’alimentation à 
l’aide d’un système de connecteurs.

•	 Récapitulation

	 Voir page-écran 18

	 La fonction “récapitulation” garde en mémoire le 
comptage et le monitoring de tous les composants 
choisis tels que, par exemple :

-	 Nombre (00) des lampes positionnées

-	 Nombre (00) des dispositifs de sécurité 
positionnés

-	 Mètres linéaires (00) de tuyauterie

-	 Ordinateur connecté (ON – OFF)

-	 Boîtier connecté (ON – OFF)

-	 Thermostat connecté (ON – OFF)

-	 Electrovanne principale connectée (ON – OFF)

	 Boîtier

	 Voir page-écran 19

	 La fonction “boîtier” permet de configurer :

•	 L’heure de début et de fin du chauffage journalier 
par défaut.

•	 Le nombre de lampes s’allumant en même temps 
afin de ne pas surcharger le circuit électrique au 
moment de l’allumage.

•	 La température intérieure requise.

•	 Affiche la température extérieure réelle.

•	 Le coût du gaz par m3 ou par Kg.

•	 Le type de gestion : “Standard” ou “SavingSwitch” 

Page-écran 19 boîtier Page-écran 20 lampe Page-écran 21 calendrier

par défaut des lampes.

	 Lampe  

	 Voir page-écran 20

	 La fonction “lampe” permet de configurer :

•	 L’état de la lampe “ON” ou “OFF”.

•	 Le temps de début et de fin du travail du boîtier s’il 
est différent de celui par défaut.

•	 Le type de gestion du boîtier : “Standard” ou 
“SavingSwitch” s’il est différent de celui par 
défaut.

•	 La réduction de la puissance de chauffe générée en 
%, par exemple -30 %, -50 %, etc.

•	 En plus, elle affiche les heures travaillées, le coût 
total pour les consommations en gaz et l’état de 
maintenance.

 2.7 SOLARIS WAREHOUSE
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Page-écran 22 gestion Page-écran 23 statistiques Page-écran 24 test

	 Calendrier

	 Voir page-écran 21

	 La fonction “calendrier” permet de programmer 
par défaut le boîtier pour chaque jour du calendrier 
avec chauffage ON ou OFF ; cette programmation 
peut être différente pour chaque lampe.

3.2.3.	 Gestion

	 Voir page-écran 22

	 La page-écran de gestion affiche le lay-out du 
bâtiment avec les lampes et les accessoires installés 
en indiquant :

•	 Pour chaque lampe l’état de : 

-	 Allumée, éteinte ou en panne.

-	 Le pourcentage éventuel de réduction de la 
puissance de chauffe.

-	 Le mode d’allumage : “Standard” ou 
“SavingSwitch”.

-	 Pour chaque accessoire l’état actif ou en panne. En 
cas de panne de l’un des accessoires (dispositifs 
de sécurité, boîtier, etc.), le système va en alarme 
d’urgence et son fonctionnement est inhibé.

-	 En plus, la page-écran affiche la température 
extérieure et la température intérieure requise.  

3.2.4.	 Statistiques

	 Voir page-écran 23

	 La page-écran des statistiques affiche les lampes 
positionnées dans le lay-out de l’entrepôt en 
indiquant :

•	 Les heures totales de fonctionnement de chaque 
lampe.

•	 Le coût pour la consommation de chaque lampe et 

du système complet.

•	 L’état de maintenance de chaque lampe.

•	 En plus, il est possible d’afficher une statistique 
avec cadence journalière entre les différentes 
périodes, concernant les consommations totales du 
système.

3.2.5.	 Test et maintenance

	 Voir page-écran 24

La page-écran des tests et de la maintenance 
permet de vérifier l’état de la communication (ON - 
OFF) de chaque lampe, d’allumer les résistances de 
préchauffage (ON - OFF) et d’ouvrir l’électrovanne 
du gaz (ON - OFF), tandis que pour le boîtier il 
est possible d’ouvrir l’électrovanne générale du gaz 
(ON - OFF), à des fins d’essai et de maintenance.
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4.	 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Voir tableau  

5.	 DISPOSITIFS DE SECURITE ET 
CERTIFICATIONS

La lampe Drytronic SolarisWH est un produit certifié CE et 
ATEX II3G, cette certification garantit la conception, les 
techniques de fabrication et les composants. 

Pour garantir la sécurité du système il suffit de relier un ou 
plusieurs “détecteurs de fuites de gaz”, même si le système 
électronique peut gérer jusqu’à 8 dispositifs de sécurité 
différents.  

Lampe Drytronic Solaris WH Données

Longueur cm 226

Largeur cm   46

Hauteur cm   26

Poids kg   35

Al imentat ion électr ique 220 v

Résistance électr ique de 
préchauffage catalyseur (4 minutes)

1000 W

Absorpt ion électr ique en exerc ice 450 W

Alimentat ion en Gaz LPG -   Gaz Naturel

Consommation horaire de Gaz Naturel 0,9 -1,5 m3/heure

Consommation horaire de LPG 675 -  1125 Gr/heure

Pression de fonctionnement LPG/GAZ NATUREL 22/25 Mil l ibars

Température de surface modulable 180 -550°C

Puissance générée 9 -  15 kW

Transmiss ion données au boît ier
Courants porteurs 

en l igne

Cert i f icat ion CE -  ATEX II 3G

Boîtier de programmation
et contrôle

Al imentat ion électr ique 220 v

Absorpt ion 50 W

Transmiss ion des données aux lampes 
et  aux disposit i fs  de sécur i té

Courants porteurs 
en l igne

Transmiss ion données à l 'ordinateur USB -  Réseau

Cert i f icat ion CE -  ATEX II 3G

Système électronique 
de sécurité et contrôle

Al imentat ion électr ique 220 v

Absorpt ion 50 W

Transmiss ion données au boît ier
Courants porteurs 

en l igne

Entrées pour la connexion des 
disposit i fs  de sécur i té

8

Cert i f icat ion CE -  ATEX II 3G
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 3.1 AVANTAGES DU SYSTEME SPAP	 PAR RAPPORT A LA METHODE TRADITIONNELLE

SP
A

P

Système  
SPAP Symach
L’utilisation du système SPAP (Symach Paint Application 
Process) et de la technologie Drytronic offre des avantages 
de productivité liés non seulement à une réduction des temps 
de séchage, qui diminuent de 70 à 90 %, mais aussi à une 
réduction des temps d’application des produits de peinture.

La qualité de séchage, obtenue avec la technologie Drytronic, 
permet également de réduire de 50 à 70 % les temps de 
ponçage du mastic, du surfacer et de polissage du vernis.  

SPAP  (Symach Paint Application Process)

Le système SPAP est  un cycle d’application des produits de 
peinture de toutes marques et tous types tels que le mastic, 
le surfacer, la base à l’eau et le vernis.

Le système SPAP, comparé à un système traditionnel, réduit 
de 70 à 90 % le temps d’application que chaque couche de 
peinture différente d’un même produit exige car il supprime 
les temps de flash-up entre les couches, l’application se 
faisant en continu sur un support chaud.

Les temps de séchage se réduisent également de 80-90%.

Voici les différences d’application pour chaque type de 
produit, accompagnées de leurs temps de cycle, ainsi que 
les consommations d’un système traditionnel et du système 
SPAP.

MASTIC

Le masticage avec le système SPAP, combiné à la 
technologie de séchage Drytronic, permet d’obtenir 
une réparation en un seul cycle d’application et de 
ponçage, alors qu’un cycle traditionnel doit être 
répété au moins deux fois.

Les nombreux avantages peuvent s’expliquer par 
:  l’absence de porosité, un modelage plus précis 
et plus facile de la surface à traiter, un séchage 
qui simplifie le ponçage sans faire coller le papier 
et sans fragiliser l’adhérence du mastic aux 
extrémités de la zone traitée.

LE SURFACER

L’application du surfacer avec le système SPAP, 
combiné à la technologie de séchage Drytronic, 
permet de réaliser deux phases de travail en 
continu (application et séchage) en un seul cycle 
car le flash up entre les couches est inutile, le 
séchage étant quasiment instantané.

La réduction des temps de cycle est donc 
significative.

•	 90 % en moins pour le séchage du 
surfacer. 

•	 80 % en moins pour l’application du 
surfacer, temps de flash up compris.

•	 50 % en moins pour le ponçage du surfacer 
grâce à l’absence de peau d’orange. 

La qualité absolue du séchage assure un résultat 
inaltérable dans le temps et sans défauts car 
le surfacer, une fois séché avec la technologie 
Drytronic, reste totalement inerte.
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 3.1 AVANTAGES DU SYSTEME SPAP	 PAR RAPPORT A LA METHODE TRADITIONNELLE

SP
A

P

SURFACER MOUILLE 
SUR MOUILLE

L’application du surfacer mouillé sur mouillé avec le 
système SPAP, combiné à la technologie de séchage 
Drytronic, permet une application et un séchage 
presque instantanés, les temps de flash-up entre les 
couches étant supprimés.  Le processus de peinture 
est d’autant plus rapide.

BASE A L’EAU

L’application de la base à l’eau avec le système 
SPAP, combiné à la technologie de séchage 
Drytronic, permet le séchage en quelques minutes, 
les temps de flash up étant supprimés. Le processus 
de peinture est d’autant plus rapide. 

L’application est également simplifiée car les 
temps et méthodes utilisés préviennent la 
formation de taches dues à la concentration de 
l’aluminium dans les couleurs métallisées. Dès la 
première application, la couverture de la couleur 
est également plus efficace qu’avec un système 
traditionnel car le temps de séchage ultra rapide 
empêche le pigment “ couleur ” de migrer.

Tout risque de décollement du vernis est également 
exclu, contrairement au système traditionnel, car 
ce type de séchage élimine tout risque de résidu  
d’eau sur le film de peinture.

VERNIS

L’application du vernis avec le système SPAP, 
combiné à la technologie de séchage Drytronic, 
permet d’effectuer l’application et le séchage en 
quelques minutes, les temps de flash up entre les 
couches étant supprimés. 

Le processus de peinture est d’autant plus rapide. 

Un autre avantage important qui caractérise la 
technologie Drytronic est le séchage à 100 % du 
vernis qui devient donc totalement inerte.  Les 
opérations de ponçage et de polissage peuvent 
dès lors être effectuées immédiatement après le 
séchage. 
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16:00 minutes 16:00 minutes

 3.2 MASTIC EXEMPLE DE TRAITEMENT SUR 2 PANNEAUX

PREMIER ARASEMENT DU MASTIC 

Le mastic est appliqué sur la surface à réparer avec 
un premier arasement de 400/600 microns, tout en 
exerçant une pression assez forte sur le produit.  

Le temps nécessaire au masticage est de 1 
minute environ (0:30 x 2 Panneaux).

PREMIER MASTICAGE COMPLET

Dans la première phase, le mastic est appliqué 
sur la tôle par arasements consécutifs, 
d’épaisseurs irrégulières mais, en tous cas 
supérieures à l’épaisseur que la surface 
enrobée de mastic devra avoir après ponçage. 

Le temps nécessaire au masticage est 
d’env. 4:00 minutes (2:00 x 2 Panneaux). 

SECHAGE NON DEFINITIF

Avec le panneau Drytronic robotisé, le séchage se 
produit instantanément lors du  passage au-dessus 
du masticage dont le temps d’exposition est de 30-40 
secondes.  Vitesse du robot = env. 80 cm linéaires à 
la minute.

Le temps nécessaire au séchage avec le robot 
est de 2:00 minutes (1:00 x 2 Panneaux).

SECHAGE

Le séchage peut être effectué à température 
ambiante pendant 30 ou 40 minutes ou par lampe à 
infrarouge électrique.  

Le cas échéant, le temps nécessaire au 
séchage est d’env. 16:00 minutes
(8:00 x 2 Panneaux).

ARASEMENTS FINALS DU MASTIC 

Le mastic est immédiatement appliqué sur la 
surface séchée encore chaude par différents 
arasements, chacun de 400/600 microns, en 
exerçant une pression assez forte.
Chaque opération d’arasement est interrompue 
durant 10/15 secondes, offrant au mastic le 
temps de durcir légèrement pour améliorer 
ses applications successives et atteindre ainsi 
l’épaisseur finale souhaitée.
Cette méthode aboutit à un modelage parfait, tout 

PREMIER PONÇAGE

Un ponçage réalisé sur une surface qui a reçu une 
seule application de mastic ne donnera pas un résultat 
optimal et définitif et ne permettra pas de passer à la 
phase d’application suivante : le surfacer. La porosité 
et les ondulations résiduelles après ponçage, et 
découlant d’un modelage initial grossier et très épais, 
ne permettent pas un travail de précision.

Le temps nécessaire au ponçage est d’env.
16:00 minutes (8:00 x 2 Panneaux).

en permettant le contrôle du travail effectué lors 
de chaque arasement mais aussi l’application 
de l’épaisseur appropriée à tous les points de 
masticage.
Ce type d’application sur une surface chaude, 
combinée à la radiation Drytronic, procure 
également un résultat final sans aucune porosité, 
une fois la molécule du mastic refroidie.

Le temps nécessaire au masticage est 
d’env. 4 minutes (2:00 x 2 Panneaux).

SYSTEME SPAP

MASTICAGE FINAL COMPLET

La seconde phase de masticage prévoit encore 
une application plus fine afin d’éliminer porosité, 
ondulations et autres petits défauts.

Le temps nécessaire au masticage est d’env. 
4:00 minutes (2:00 x 2 Panneaux).

SYSTEME TRADITIONNEL
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SECHAGE FINAL

Aussitôt après application, le panneau Drytronic 
robotisé effectue un passage de séchage au-dessus 
du masticage durant 40 à 50 secondes ; ceci 
provoque la pleine réticulation du produit.  Vitesse 
du robot env. 70 cm à la minute.

Le temps nécessaire au séchage est de
2:20 minutes (1:10 x 2 Panneaux).

PONÇAGE FINAL

Le ponçage s’effectue en deux passages avec du papier 
P120 et P220, bien que la qualité optimale du séchage 
favorise le ponçage. De plus, l’absence de porosité et le 
parfait modelage permettent d’atteindre rapidement le 
résultat désiré pour l’application du surfacer.

Le temps nécessaire au ponçage est d’env.
14:00 minutes (7:00 x 2 Panneaux).

SECHAGE

Le séchage peut se produire à température ambiante 
en 30 ou 40 minutes ou par lampe à infrarouge 
électrique.

Le temps nécessaire au séchage est d’env.
16:00 minutes (8:00 x 2 Panneaux).

PONÇAGE FINAL

Le ponçage final s’effectue en deux passages avec du 
papier P120 et P220.  Ensuite vient l’application du 
surfacer.

Le temps nécessaire au ponçage est d’env
12:00 minutes (6:00 x 2 Panneaux).

TEMPS TOTAL
Le temps total du cycle 
complet de réparation du 
mastic avec le système SPAP 
est d’env. 23:20 minutes.

TEMPS TOTAL 

Le temps total du cycle complet 
de réparation du mastic avec un 
système traditionnel est d’env. 
68:00 minutes

ESSICCAZIONE LAMPADA ELETTRICA IR4:00 minutes 4:00 minutes 16:00 minutes 68:00 minutes12:00 minutesPhase 3Phase 1 Phase 2 Phase 4 Phase 5 Phase 6

.... ....

16:00 minutes 16:00 minutes

2 PANNEAUX

DIFFERENCE E -0,51

% DIFFERENCE -74%

TOTAL E 0,17

CONSOMMATIONS 2 PANNEAUX

GAZ E 0,11

KW E 0,07

TOTAL E 0,68

CONSOMMATIONS 2 PANNEAUX

GAZ /

KW E 0,68
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ESSICCAZIONE LAMPADA ELETTRICA IR2:00 minutes 2:00 minutes 12:00 minutes 25:00 minutesPhase 1 2:00 minutes Phase 2 Phase 5 Phase 62:00 minutesPhase 3 2:00 minutesPhase 4 Phase 73:00 minutes

ESSICCAZIONE LAMPADA ELETTRICA IR2:00 minutes 4:00 minutes 2:00 minutes 54:00 minutesPhase 1 Phase 2 Phase 5 Phase 6 Phase 72:00 minutesPhase 3 4:00 minutesPhase 4

.... .... ....

16:00 minutes 24:00 minutes

 3.3 SURFACER EXEMPLE DE TRAITEMENT SUR 2 PANNEAUX

PULVERISATION DEMI-COUCHE

Application d’une première demi-couche de 
surfacer, 20-30 microns d’épaisseur par pistolage 
ou au rouleau, d’après la fiche technique.

Le temps nécessaire à la pulvérisation est 
d’env. 2:00 minutes (1:00 x 2 Panneaux).

PULVERISATION DEMI-COUCHE

Application d’une première demi-couche de 
surfacer, 20-30 microns d’épaisseur par pistolage 
ou au rouleau, d’après la fiche technique.

Le temps nécessaire à la pulvérisation est 
d’env. 2:00 minutes (1:00 x 2 Panneaux).

SECHAGE 

Aussitôt après pulvérisation et sans pause flash-up, un 
passage du panneau robotisé Drytronic au-dessus du 
surfacer effectue le séchage en un temps d’exposition 
de 20 à 30 secondes ; vitesse du robot environ 80 cm 
linéaires à la minute.

Le temps nécessaire au séchage est de
2:00 minutes (1:00 x 2 Panneaux).

FLASH-UP NATUREL

Pause pour le flash up naturel du produit avant de 
passer à la couche suivante.

Le temps nécessaire au flash-up est d’env.
4:00 minutes.

PULVERISATION DEUXIEME COUCHE

L’application d’une seconde couche de surfacer, 
30-40 microns d’épaisseur, par pistolage ou au 
rouleau, d’après la fiche technique, se fait sur 
surface chaude grâce au passage de séchage 
précédent.   

Le temps nécessaire à la pulvérisation est 
d’env. 2:00 minutes (1:00 x 2 Panneaux).

SECHAGE

Aussitôt après pulvérisation et sans pause flash-
up, un passage du panneau robotisé Drytronic sur 
la surface peinte effectue le séchage en  30-40 
secondes ; vitesse du robot environ 80 cm linéaires 
à la minute. 

Le temps nécessaire au séchage est de
2:00 minutes (1:00 x 2 Panneaux).

FLASH-UP NATUREL

Pause pour le flash up naturel du produit avant de 
passer à la couche suivante. 

Le temps nécessaire au flash-up est d’env. 
4:00 minutes

PULVERISATION DEUXIEME COUCHE

L’application d’une seconde couche de surfacer, 
30-40 microns d’épaisseur se fait  par pistolage 
ou au rouleau, d’après la fiche technique.

Le temps nécessaire à la pulvérisation est 
d’env. 2:00 minutes (1:00 x 2 Panneaux).

SYSTEME  SPAP

SYSTEME TRADITIONNEL
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PULVERISATION TROISIEME COUCHE

L’application de la troisième couche de surfacer, 
30-40 microns d’épaisseur, par pistolage ou au 
rouleau, d’après la fiche technique, se fait sur 
surface chaude grâce au passage de séchage 
précédent.  

Le temps nécessaire à la pulvérisation est 
d’env. 2:00 minutes (1:00 x 2 Panneaux).

PULVERISATION TROISIEME COUCHE

L’application d’une troisième couche de 
surfacer, 30-40 microns d’épaisseur se fait 
par pistolage ou au rouleau, d’après la fiche 
technique.

Le temps nécessaire à la pulvérisation 
est d’env. 2:00 minutes
(1:00 x 2 Panneaux).

SECHAGE

Aussitôt après pulvérisation et sans pause 
flash-up, un passage du panneau  robotisé 
Drytronic sur la surface peinte effectue le 
séchage en  30-40 secondes ; vitesse du robot 
environ 60 cm linéaires à la minute.

Le temps nécessaire au séchage est de 
3:00 minutes (1:30 x 2 Panneaux).

PONÇAGE

Le ponçage est très facile et rapide : il est 
effectué en un seul passage avec du  papier 
P400. La qualité de séchage qui caractérise 
la technologie Drytronic  procure un résultat 
parfait, le surfacer affichant un aspect 
absolument lisse et sans peau d’orange.

Le temps nécessaire au ponçage est d’env. 
12:00 minutes (6:00 x 2 Panneaux).

PONÇAGE FINAL

Le ponçage se fait, normalement, en trois 
passages différents de papier : P320 + P420 + 
P500, pour éliminer la peau d’orange.

Le temps nécessaire au ponçage est d’env. 
24:00 minutes (12:00 x 2 Panneaux).

SECHAGE
Avec des systèmes traditionnels, le séchage peut être ef-
fectué suivant trois méthodes différentes :• A températu-
re ambiante : 6 à 8 heures • Dans un four à air chaud : 30 
à 40 minutes • Par IR électrique ONDES MOYENNES 10 
à 12 minutes et ONDES COURTES 8 à 10 minutes. Pour 
établir une comparaison, on a considéré les temps plus 
rapides détenus par la lampe électrique à ondes courtes.

Le temps nécessaire au séchage est d’env. 
16:00 minutes (8:00 x 2 Panneaux).

TEMPS TOTAL 

Le temps total du cycle 
complet de réparation 
du surfacer avec le 
système SPAP est 
d’env. 25:00 minutes

TEMPS TOTAL 

Le temps total du 
cycle complet de 
réparation du mastic 
avec un système 
traditionnel est d’env. 
54:00 minutes
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2 PANNEAUX

DIFFERENCE E -0,49

% DIFFERENCE -72%

TOTAL E 0,19

CONSOMMATIONS 2 PANNEAUX

GAZ E 0,12

KW E 0,07

TOTAL E 0,68

CONSOMMATIONS 2 PANNEAUX

GAZ /

KW E 0,68



94

ESSICCAZIONE LAMPADA ELETTRICA IR 4:00 minutes 8:30 minutesPhase 1 4:30 minutes Phase 2

ESSICCAZIONE LAMPADA ELETTRICA IR 24:30 / 34:30 minutesPhase 1 4:30 minutes Phase 2 20:00 / 30:00 minutes

 3.4 BASE A L’EAU EXEMPLE DE TRAITEMENT SUR 3 PANNEAUX

AVANT-PROPOS

Le système SPAP propose aussi deux méthodes 
d’application pour respecter les directives de 
coloration des fabricants, comme dans le système 
traditionnel.

La différence entre les deux méthodes réside dans 
la dernière couche ombrée qui doit être appliquée 
sur surface sèche pour certaines marques de 
peinture et sur surface mouillée pour d’autres.

PULVERISATION BASE A L’EAU

Avec le système SPAP, la base à l’eau est 
appliquée en un seul cycle de trois couches 
consécutives, sans aucune pause entre les 
couches, selon les méthodes ci-dessous :

•	 Pulvériser une demi-couche ou couche 
fine.

	 Pulvériser une demi-couche ou une couche 
fine, 5-10 microns d’épaisseur.

•	 Pulvériser une couche pleine.
	 Aussitôt après application de la demi-

couche, sans attendre, pulvériser une 
couche pleine à totale couverture, 10-15 
microns d’épaisseur.

•	 Pulvériser une couche ombrée.
	 Aussitôt après application de la couche 

pleine, sans attendre, pulvériser une couche 
ombrée, 2-4 microns d’épaisseur.

Le temps nécessaire à la pulvérisation 
des trois couches de base à l’eau est 
d’env. 4:30 minutes (1:30 x 3 Panneaux). 

PULVERISATION BASE A L’EAU

Avec ce système, la base à l’eau est appliquée 
en un seul cycle de trois couches consécutives, 
sans pause entre les couches selon les 
méthodes ci-dessous :

•	 Pulvériser une demi-couche ou couche 
fine.

	 Pulvériser une demi-couche ou une couche 

fine, 5-10 microns d’épaisseur.

•	 Pulvériser une couche pleine.
	 Aussitôt après application de la demi-

couche, sans attendre, pulvériser une 
couche pleine à totale couverture, 10-15 
microns d’épaisseur.

•	 Pulvériser une couche ombrée.
	 Aussitôt après application de la couche 

pleine, sans attendre, pulvériser une couche 
ombrée, 2-4 microns d’épaisseur.

Le temps nécessaire à la pulvérisation 
des trois couches de base à l’eau est 
d’env. 4:30 minutes (1:30 x 3 Panneaux). 

SYSTEME SPAP Méthodes d’application de la base à l’eau avec ombrage sur 
couche mouillée 

SYSTEME TRADITIONNEL Méthodes d’application de la base à l’eau 
avec ombrage sur couche mouillée.
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ESSICCAZIONE LAMPADA ELETTRICA IR 4:00 minutes 8:30 minutesPhase 1 4:30 minutes Phase 2

ESSICCAZIONE LAMPADA ELETTRICA IR 24:30 / 34:30 minutesPhase 1 4:30 minutes Phase 2 20:00 / 30:00 minutes

SECHAGE

Aussitôt après pulvérisation et sans pause flash-up, un passage du 
panneau Drytronic robotisé sur la surface peinte effectue le séchage en 
30-40 secondes ; vitesse du robot environ 100 cm linéaires à la minute. 

Le temps nécessaire au séchage est de 4:00 minutes
(1:20 x 3 Panneaux).

SECHAGE PAR EVAPORATION

Le séchage par évaporation se produit dans un four traditionnel, 
naturellement, ou à l’aide d’air forcé jusqu’au séchage complet du 
produit. 
Le temps nécessaire au séchage par évaporation est de 
20:00 à 30:00 minutes.

TEMPS TOTAL 

Le temps total du cycle 
complet d’application et 
séchage de la base à l’eau 
avec ombrage sur la surface 
mouillée par système SPAP 
est d’env. 8:30 minutes.

L’application du vernis suit 
immédiatement le séchage 
de la base.

L’application du vernis suit 
immédiatement le séchage 
de la base. 

TEMPS TOTAL

Le temps total du cycle 
complet d’application et de 
séchage de la base à l’eau 
avec ombrage sur la surface 
mouillée par un système 
traditionnel est d’env. 
24:30 / 34:30 minutes. SP
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2 PANNEAUX

DIFFERENCE E -2,56

% DIFFERENCE -87%

TOTAL E 0,37

CONSOMMATIONS 2 PANNEAUX

GAZ E 0,28

KW E 0,10

TOTAL E 2,93

CONSOMMATIONS 2 PANNEAUX

GAZ E 2,76

KW E 0,17
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ESSICCAZIONE LAMPADA ELETTRICA IR 4:00 minutes  9:30 minutesPhase 1 3:00 minutes Phase 2 1:30 minutesPhase 3 1:00 minutesPhase 4

....

30:30 / 37:30 minutesPhase 2Phase 1 3:00 minutes 6:00 / 8:00 minutesPhase 41:30 minutesPhase 320:00 / 25:00 minutes

PULVERISATION BASE A L’EAU

Avec le système SPAP, la base à l’eau est appliquée en un 
seul cycle de deux couches consécutives, sans pause entre les 
couches et suivant les méthodes ci-dessous.  La couche ombrée 
ne peut être appliquée qu’après le séchage complet de la 
première phase d’application.
•	 Pulvériser une demi-couche ou couche fine, 5-10 

microns d’épaisseur.

SECHAGE

Aussitôt après pulvérisation et sans pause flash-up, un passage du panneau Drytronic 
robotisé sur la surface peinte effectue le séchage en 30-40 secondes ; vitesse du 
robot environ 100 cm linéaires à la minute. 

Le temps nécessaire au séchage est de 4:00 minutes (1:20 x 3 Panneaux).

SISTEMA CONVENZIONALE

SYSTEME  SPAP Méthodes d’application de la base à l’eau avec ombrage sur 
couche sèche 

•	 Pulvériser une couche pleine.
	 Aussitôt après application de la demi-couche, sans 

attendre, pulvériser une couche pleine à totale 
couverture, 10-15 microns d’épaisseur.

Le temps nécessaire à la pulvérisation 
des deux couches est d’env. 3:00 minutes 
(1:00 x 3 Panneaux). 

PULVERISATION BASE A L’EAU

Avec ce système, la base à l’eau est appliquée en un seul cycle 
de deux couches consécutives, sans pause entre les couches, 
selon les méthodes ci-dessous. La couche ombrée ne peut être 
appliquée qu’après le séchage complet de la première phase 
d’application.

• Pulvériser une demi-couche ou couche fine, 5-10 
microns d’épaisseur.

SECHAGE PAR EVAPORATION

Le séchage par évaporation se produit dans un four traditionnel, naturellement, ou à l’aide 
d’air forcé jusqu’au séchage complet du produit. 

Le temps nécessaire au séchage par évaporation est d’env. 20:00 / 25:00 minutes

•	 Pulvériser une couche pleine.

	 Aussitôt après application de la demi-couche, sans 
attendre, pulvériser une couche pleine à totale 
couverture, 10-15 microns d’épaisseur.

Le temps nécessaire à la pulvérisation 
des deux couches est d’env. 3:00 minutes 
(1:00 x 3 Panneaux). 

SYSTEME TRADITIONNEL Méthodes d’application de la base à l’eau 
avec ombrage sur couche sèche

 3.4 BASE A L’EAU EXEMPLE DE TRAITEMENT SUR 3 PANNEAUX



97

ESSICCAZIONE LAMPADA ELETTRICA IR 4:00 minutes  9:30 minutesPhase 1 3:00 minutes Phase 2 1:30 minutesPhase 3 1:00 minutesPhase 4

....

30:30 / 37:30 minutesPhase 2Phase 1 3:00 minutes 6:00 / 8:00 minutesPhase 41:30 minutesPhase 320:00 / 25:00 minutes

PULVERISER UNE COUCHE OMBREE

Aussitôt après séchage, pulvériser la couche 
ombrée, 2-4 microns d’épaisseur, sur la surface 
encore tiède. 

Le temps nécessaire à la pulvérisation de 
la couche ombrée est d’env. 1:30 minutes 
(0:30 x 3 Panneaux). 

PULVERISER UNE COUCHE OMBREE

Après séchage, pulvériser la couche ombrée, 2-4 
microns d’épaisseur, sur la surface encore tiède. 

Le temps nécessaire à la pulvérisation de 
la couche ombrée est d’env. 1:30 minutes 
(0:30 x 3 Panneaux). 

EVAPORATION 

La couche ombrée sur la surface tiède s’évapore 
instantanément.

Le temps nécessaire à l’évaporation est de 1:00 minute.

SECHAGE PAR EVAPORATION

Le séchage par évaporation se produit dans un four traditionnel, 
naturellement, ou à l’aide d’air forcé jusqu’au séchage complet 
du produit. 

Le temps nécessaire au séchage par évaporation de la 
couche ombrée est de 6:00 à 8:00 minutes 

TEMPS TOTAL 

Le temps total du cycle 
complet d’application et de 
séchage de la base à l’eau, 
avec ombrage sur la surface 
sèche par système SPAP, est 
d’env. 9:30 minutes.

TEMPS TOTAL 

Le temps total du cycle 
complet d’application et 
de séchage de la base à 
l’eau, avec ombrage sur la 
surface sèche par un système 
traditionnel, est d’env. 30:30 
/ 37:30 minutes. SP
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Aussitôt après séchage de la 
base, passer à l’application 
du vernis.
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6:30 minutes 11:00 minutesPhase 1 4:30 minutes Phase 2

ESSICCAZIONE LAMPADA ELETTRICA IR 53:00/56:00 minutesPhase 1 2:00 minutes Phase 2 3:00 minutes

....

Phase 3 3:00 minutes Phase 4

....

45:00 minutes

 3.5 VERNIS EXEMPLE DE TRAITEMENT SUR 3 PANNEAUX

AVANT-PROPOS

Avec le système SPAP, le vernis est appliqué en un seul 
cycle de deux couches consécutives, sans pause entre les 
couches, selon les méthodes ci-dessous.

Cela est possible car l’application se fait aussitôt 
après le séchage de la base, sur la surface qui 
enregistre encore une température d’env. 35°C.

AVANT-PROPOS

Avec un système traditionnel, le vernis est appliqué 
en deux cycles de deux couches, entrecoupés par 
une pause flash up, selon les méthodes ci-dessous.

PULVERISATION COMPLETE DU VERNIS

•	 Aussitôt après séchage de la base à l’eau, pulvériser une demi-couche de vernis, 15-20 microns 
d’épaisseur, sur la surface encore à 35°C (+-5). 

•	 Aussitôt après application de la demi-couche, et sans attendre, pulvériser une couche pleine, 
40-50 microns d’épaisseur. 

Le temps nécessaire à l’application des deux couches est de 4:30 minutes 
(1:30 x 3 Panneaux).

PULVERISATION DEMI-COUCHE

Pulvériser une demi-couche de vernis, 15-20 
microns d’ épaisseur.

Le temps nécessaire à l’application de 
la demi-couche est d’env. 3:00 minutes 
(1:00 x 3 Panneaux).

FLASH UP

Attendre le flash up naturel avant de passer à la couche 
suivante. 

Le temps nécessaire au flash up de la demi-couche 
est d’env. 3:00 minutes.

SYSTEME SPAP

SYSTEME TRADITIONNEL
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SECHAGE

Instantanément en fin de pulvérisation, et sans pause flash up, un passage du panneau 
Drytronic robotisé sur la surface peinte, effectue le séchage en 40-50 secondes : 
vitesse du robot env. 60 cm linéaires à la minute. 

Le temps nécessaire au séchage est de 6:30 minutes (2:10 x 3 Panneaux).

6:30 minutes 11:00 minutesPhase 1 4:30 minutes Phase 2

ESSICCAZIONE LAMPADA ELETTRICA IR 53:00/56:00 minutesPhase 1 2:00 minutes Phase 2 3:00 minutes

....

Phase 3 3:00 minutes Phase 4

....

45:00 minutes

PULVERISATION COUCHE PLEINE

Pulvériser une couche pleine après flash-up, 
40-50 microns d’épaisseur.

Le temps nécessaire à l’application de 
la couche pleine est d’env. 3:00 minutes 
(1:00 x 3 Panneaux).

SECHAGE

Le séchage se produit dans la cabine four à air chaud. 

Le temps nécessaire au séchage complet est d’env. 
45:00 minutes.

TEMPS TOTAL 

Le temps total du cycle 
complet d’application et 
de séchage du vernis avec 
le système SPAP est d’env. 
11 minutes.

TEMPS TOTAL

Le temps total du cycle 
complet d’application et 
de séchage du vernis avec 
un système traditionnel 
est d’env. 53:00 / 56:00 
minutes.
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2 PANNEAUX

DIFFERENCE E -11,66

% DIFFERENCE -95%

TOTAL E 0,60

CONSOMMATIONS 2 PANNEAUX

GAZ E 0,50

KW E 0,10

TOTAL E 12,26

CONSOMMATIONS 2 PANNEAUX

GAZ E 9,98

KW E 2,37
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 3.6 SURFACER MOUILLE SUR MOUILLE EXEMPLE DE TRAITEMENT SUR 2 PANNEAUX

PULVERISATION A MAIN 

Application d’une couche de surfacer mouillé sur mouillé, 
20-30 microns d’épaisseur, par pistolage, d’après la fiche 
technique.

Le temps nécessaire à la pulvérisation est d’env. 
2:00 minutes (1:00 x 2 Panneaux).

PULVERISATION DEMI-COUCHE

Application d’une première demi-couche de 
surfacer, 20-30 microns d’épaisseur par pistolage, 
d’après la fiche technique 

Le temps nécessaire à la pulvérisation est 
d’env. 2:00 minutes (1:00 x 2 Panneaux).

SECHAGE  

Instantanément en fin de pulvérisation, et sans pause 
flash up, un passage du panneau Drytronic robotisé sur 
la surface peinte effectue le séchage en 20-30 secondes : 
vitesse du robot env. 100 cm linéaires à la minute.

Le temps nécessaire au séchage est de 
2:00 minutes (1:00 x 2 Panneaux).

FLASH-UP/SECHAGE

Le surfacer mouillé sur mouillé doit être parfaitement sec avant de 
poursuivre l’application de la base à l’eau. D’habitude, ce séchage 
s’effectue à température ambiante ou à une température de 20°C dans 
la cabine de peinture.

Le temps nécessaire au flash-up/séchage est de 20:00 minutes.

ESSICCAZIONE LAMPADA ELETTRICA IR2:00 minutes 4:00 minutesPhase 1 2:00 minutes Phase 2

SYSTEME SPAP

ESSICCAZIONE LAMPADA ELETTRICA IR2:00 minutes 20:00 minutes 22:00 minutesPhase 1 Phase 2

....
SYSTEME TRADITIONNEL
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Le temps total du cycle 
complet d’application et 
de séchage du surfacer 
mouillé sur mouillé avec 
le système SPAP est 
d’env. 04:00 minutes.

TEMPS TOTAL 

Le temps total du cycle 
complet d’application du 
surfacer avec un système 
traditionnel est d’env. 
22:00 minutes.

2 PANNEAUX

DIFFERENCE E -3,07

% DIFFERENCE -95%

TOTAL E 0,21

CONSOMMATIONS 2 PANNEAUX

GAZ E 0,11

KW E 0,10

TOTAL E 3,28

CONSOMMATIONS 2 PANNEAUX

GAZ E 3,45

KW E 0,83
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MASTIC 

SURFACER 

BASE A L’EAU 

VERNIS 

SURFACER MOUILLE 
SUR MOUILLE

TOTAL

TRAVAIL SECHAGE TOTAL CONSOMMATIONS 

MINUTES MINUTES MINUTES E

0:19:00 0: 4:20 0: 23:20 0,17

0: 18:00 0: 7:00 0: 25:00 0,19

0: 4:30 0: 4:00 0: 8:30 0,37

0: 4:30 0: 6:30 0: 11:00 0,60

0: 2:00 0: 2:00 0:4:00 0,21

0: 48:00 0: 23:50 1:11:50 1,54

SYSTEME SPAP

TABLEAU RECAPITULATIF

MASTIC 

SURFACER 

BASE A L’EAU 

VERNIS 

SURFACER MOUILLE 
SUR MOUILLE

TOTAL

TRAVAIL SECHAGE TOTAL CONSOMMATIONS 

MINUTES MINUTES MINUTES E

0: 36:00 0:32:00 1:08:00 0,68

0: 30:00 0: 24:00 0: 54:00 0,68

0: 4:30 0: 30:00 0: 34:30 2,93

0: 5:00 0: 51:00 0: 56:00 12,26

0: 2:00 0: 20:00 0: 22:00 3,28

1:17:30 2:37:00 3:54:30 19,83

SYSTEME TRADITIONNEL
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 4.1 PRESENTATIONFIXLINE

ROBODRY

FixLine est une ligne semi-automatique de préparation et de 
peinture pour l’atelier de carrosserie ainsi qu’un lay-out d’un 
processus innovant.

Trois modèles de FixLine sont disponibles, à savoir : le modèle 
“ F6 ”  de 1 à six travaux de réparation de carrosserie par 
jour, le modèle “ F12 ” de 6 à 12 et le modèle “ F24 ”  de 
12 à 24.

FixLine est une façon innovante de concevoir l’organisation 
du travail dans les ateliers de carrosserie. 

Sa valeur fait bénéficier tout type de carrosserie d’une 
réduction avantageuse du temps de travail.

FixLine combine organisation logistique, automation du 
séchage et cycle d’application des peintures par le système 
SPAP (Symach Paint Application Process).

FixLine présente de nombreux avantages par rapport à un 
système de travail traditionnel chez un carrossier :

•	 Augmente d’environ 15-20 % la productivité,, grâce à 
l’amélioration de la logistique interne, vu que la plupart des  
déplacements du véhicule entre une phase de réparation et 
l’autre sont éliminés.

•	 Réduit d’environ 30-40 % l’espace (m²) nécessaire aux 
activités de l’atelier par rapport à un système traditionnel.

•	 Réduit d’env. 30 % les besoins et les investissements en 
appareils, par rapport à un système traditionnel. 

•	 Améliore sensiblement la qualité de la réparation.

•	 Simplifie la gestion et le contrôle de la productivité.

•   Réduit considérablement le temps moyen de séjour d’un 
véhicule dans l’atelier de carrosserie.
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Dessin 1 : voiture démontée en panneaux

1.	 PRINCIPES GENERAUX
	 DU MODELE FIXLINE

1.1.	 Logistique

La logistique interne constitue l’un des principes de base de 
la Fixline, ce système permettant de réduire les déplacements 
du véhicule à 3 durant tout le processus de réparation grâce 
à un principe de travail inversé. 

•	 Pas de déplacements d’objets à réparer, ce sont les 
réparateurs qui se déplacent

	 Dans une carrosserie traditionnelle, c’est le véhicule qui 
est déplacé d’un endroit à l’autre, cinq ou six fois au 
moins avant que la réparation soit terminée alors que les 
opérateurs restent toujours à leur place.

	 Avec la FixLine, ce principe de travail est inversé : le véhicule 
demeure  immobile alors que les différents réparateurs se 
déplacent vers le véhicule pour leurs activités.

•	 Le déplacement du véhicule

	 Le déplacement d’un véhicule d’un atelier à un autre, 
même de quelques mètres, entraîne une perte de temps 
d’environ dix minutes de travail.  Par contre, seules 
quelques secondes suffisent à un opérateur pour effectuer 
le même trajet. C’est suite à cette analyse que cette 
nouvelle conception a vu le jour.

1.2.	 Modèle de gestion Kanban

Le système FixLine comporte le modèle de gestion Kanban 
qui permet, entre 2 traitements consécutifs,  de conserver un 
nombre de travaux suffisant et de maintenir la productivité 
de chaque opérateur. 

En pratique, les opérateurs ne dépendent pas l’un de l’autre 
; chacun pouvant exécuter sa tâche sans être affecté par 
la phase précédente et sans affecter lui-même la phase 
suivante. 

1.3.	 Le panneau est l’unité de mesure

Voir dessin 1

Une bonne gestion et une bonne programmation nécessitent 
un système de mesure simple et instantané qui permet de 
standardiser les processus, l’analyse et la planification.

Fixline emploie une méthode où le panneau du véhicule 
(porte, garde-boue, capot, etc.) constitue l’unité de mesure, 
simplifiant les relevés et la programmation de la réparation.

Un garde-boue et un capot ont, bien sûr, des dimensions 
différentes, mais le panneau reste toutefois le seul système 
valable pour standardiser les temps des processus de 
réparation.

1.4.	 Critère principal : classification des travaux de 
réparation par types

En carrosserie, les travaux de réparation peuvent être classés 
en deux catégories distinctes : première catégorie basée sur 
la nature et les dimensions des travaux, deuxième catégorie 
basée sur le temps nécessaire à l’éxécution des travaux. 

•	 Réparations secondaires

	 Ce premier type de réparations représente plus de 80-90 
% de l’ensemble des travaux de l’atelier. Il englobe les 
réparations sur la carrosserie du véhicule, aussi appelées 
“ réparations cosmétiques ”, qui sont des opérations 
secondaires  effectuées sur des petites ou moyennes 
surfaces et qui n’affectent aucunement la structure du 
véhicule dans son entièreté.

•	 Réparations structurales

	 Ce second type de réparations représente seulement 10-
20 % de l’ensemble des travaux de l’atelier.  Il englobe 
les travaux plus exigeants qui nécessitent un temps 
d’assemblage certain et un traitement plus important.  

Les chiffres annoncés en % représentent la moyenne des 
statistiques confondues mais il se peut que des ateliers de 
carrosserie, suivant leurs spécialisations, privilégient un 
type de réparation plutôt qu’un autre ; les pourcentages 
pourraient alors différer.

La FIXLINE peut être utilisée dans n’importe quelle 
configuration mais le nombre de postes de travail utiles pour 
chaque type de réparation doit être exactement déterminé.

 1.5.	 Répartition des phases de travail suivant leur 
temps d’exécution

Dans le système FixLine, l’organisation des espaces et des 
rôles se calque sur la répartition des activités suivant le 
temps d’exécution de la phase de réparation.

•	 Phases de réparation impliquant des temps 
d’exécution relativement différents

	 Ces phases peuvent comporter des différences de temps 
significatives, entre une réparation et l’autre, en fonction 
de la dimension de la réparation.

	 Par exemple : désassemblage/assemblage, préparation de 
la tôle, masticage et polissage. Ces phases de la réparation 
peuvent durer de quelques minutes à plusieurs heures, en 
fonction du nombre de panneaux.

 4.1 FIXLINE
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	 C’est pourquoi avec le système FixLine, pareilles phases 
sont effectuées à un poste spécial, nommé “ Multitravail 
MA ou MB ”, sans pénaliser les autres phases de réparation 
par des retards, indépendamment du temps presté.

•	 Phases de réparation impliquant des temps 
d’exécution brefs 

	 Ces phases ne comportent jamais de différences de 
temps significatives entre un travail et l’autre, même si la 
dimension de la réparation varie.

	 Par exemple : masquage/démasquage, application et 
ponçage du surfacer et application de la peinture. La 
durée de ces phases de réparation ne varie jamais de 
façon importante, même si le nombre de panneaux varie. 
C’est pourquoi il a été possible de réunir ces phases de 
travail en une ligne semi-automatique de réparation : la 
FixLine.

1.6.	 Organisation par rôles définis

Avec FixLine, les rôles de travail sont bien définis. En 
pratique, chaque opérateur remplit toujours une tâche à la 
fois, bénéficiant ainsi des avantages suivants :

•	 Une formation plus simple et rapide.

•	 Plus de spécialisation.

•	 Plus de productivité. 

•	 Plus de contrôle sur la qualité.

•	 Plus de flexibilité dans la substitution et les transferts des 
rôles.

•	 Une gestion plus facile.

2.	 ORGANISATION DES ROLES ET DES 
TRAVAUX AVEC FIXLINE

Voir dessin 4

2.1.	 Installateur (désassemblage et assemblage)

Cette phase de réparation est répartie en deux : une 

réparation courte de cosmétique et une réparation longue 
structurée.

•	 Les réparations de cosmétique se font par désassemblage 
dans les postes “ Multitravail MA ”, alors que l’assemblage 
se fait dans les postes “ Multitravail MB ” de la FixLine.

•	 Les réparations structurales se font, par contre, dans un ou 
plusieurs postes adaptés, mais à l’extérieur de la ligne.

2.2.	 Tôlier débosseleur  (préparation de la tôle)

Cette phase de réparation est répartie en réparation courte 
de cosmétique et réparation longue structurale.

•	 Les réparations de cosmétique se font dans les postes “ 
Multitravail MA ” de FixLine.

•	 Les réparations structurales se font, par contre, dans un ou 
plusieurs postes adapté(s), mais à l’extérieur de la ligne.

2.3.	 Préparateur mastic (masticage et ponçage)

•	 C’est un préparateur affecté à l’application du mastic, son 

Dessin 2 rôles de travail

 4.1 FIXLINE

séchage et ponçage, à l’aide du Flydry et du cycle SPAP 
(Symach Paint Application Process).

•	 La phase de masticage est réalisée dans l’un des postes “ 
Multitravail MA ” de FixLine. 

•	 Les temps indicatifs pour la phase complète de masticage 
(application, séchage et ponçage) sont d’env. 10 à 20 
minutes par panneau, alors que, à titre uniquement 
statistique, la moyenne nationale est de 3 panneaux par 
réparation.

2.4.	 Préparateur masque (masquage/démasquage 
du véhicule)

•	 Avec FixLine, la phase de masquage est réalisée une 
seule fois par un préparateur de masque pour tout le 
processus ; il en va de même pour le pistolage du surfacer 
et l’application de la peinture.

•	 Le masquage est réalisé dans le “ Poste MX1 ” de FixLine, 
où le véhicule est positionné sur le CarMover et puis poussé 
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latéralement dans le “ Poste MX2 ” pour l’application du 
surfacer. 

Les temps moyens de masquage sont d’environ 15 à 20 
minutes pour chaque véhicule.

2.5.	 Peintre (du surfacer)

•	 C’est un peintre affecté à l’application et au séchage du 
surfacer à l’aide du Easydry ou Robodry et du cycle SPAP 
(Symach Paint Application Process).  

•	 L’application du surfacer est réalisée dans le  “  Poste MX2 
” de FixLine à l’intérieur de la cabine de peinture et en 
fin de travail, le véhicule, se trouvant sur le CarMover, est 
poussé latéralement dans le “ Poste MX3 ” de ponçage.

•	 Les temps indicatifs de l’application et de séchage sont 
d’env. 10 à 15 minutes par réparation, indépendamment 
du nombre de panneaux, alors que, à titre uniquement 
statistique, la moyenne nationale est de 3 panneaux par 
réparation.

2.6.	 Préparateur (ponçage du surfacer et nettoyage 
de préparation à la peinture)

•	 Le préparateur est affecté à la phase de ponçage du 
surfacer. En fin de ponçage il lave, entretient et, au besoin, 
répare le masquage en préparant le véhicule pour la phase 
suivante : l’application de la peinture.

•	 Le ponçage du surfacer est réalisé dans le “ Poste MX3 
” de FixLine. La phase de ponçage et de nettoyage 
terminée, le préparateur pousse latéralement le véhicule 
sur le CarMover dans le “ Poste MX3 ” de stand-by, où le 
véhicule sera à nouveau poussé dans la cabine de peinture, 
“ Poste MX4 “. 

•	 Les temps indicatifs de ponçage du surfacer et de nettoyage 
sont en moyenne de 6 à 10 minutes par panneau.  

2.7.	 Peintre  (l’application de la base à l’eau et du 
vernis)

•	 C’est un peintre affecté à la pulvérisation de la base à l’eau 
et du vernis, ainsi qu’à leur séchage à l’aide du Easydry 

ou Robodry et du cycle SPAP (Symach Paint Application 
Process).

•	 L’application de la peinture est réalisée dans le “ Poste 
MX5 ” de FixLine à l’intérieur de la cabine de peinture. 
En fin de travail, le véhicule sur le CarMover est poussé 
latéralement dans le “ Poste MX6 ” de démasquage.   

•	 Les temps d’application de la base à l’eau et du vernis 
avec le système SPAP sont de 8 à 10 minutes au total, 
alors que les temps de séchage avec les robots sont en 
moyenne de 10 à 15 minutes au total, indépendamment 
du nombre de panneaux. Statistiquement, la moyenne 
nationale est de 4 panneaux par réparation.

2.8.	 Polisseur (polissage)

•	 Le polisseur est affecté à la phase de polissage qui est 
réalisée dans le poste “ Multitravail MB ”.

Remarque

En fonction du modèle de FixLine choisi (6, 12 ou 24 travaux 

par jour) et du volume de travail dans l’atelier de carrosserie, 
les activités susmentionnées peuvent être exercées par le 
même opérateur.  

3.	 LAY-OUT DE “FIXLINE”
Voir dessin 3

La disposition des zones dans un atelier de carrosserie avec 
FixLine se divisent en 3 types de postes de travail :

Le poste “ Multitravail A ”

Le poste “ Multitravail B ”

La ligne semi-automatique “ FixLine ”

•	 Postes à l’extérieur de la ligne “ FL ”

Les postes à l’extérieur de la ligne sont :

- Poste de travail préparation lourd de la tôle.

- Poste de désassemblage et d’assemblage longue durée.

 4.1 FIXLINE
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Dessin 3 : lay-out FixLine F24
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3.1.	 Gestion ordonnée des phases de réparation 
dans la FixLine

Il est possible de gérer la progression des travaux de 
réparation au moyen d’indicateurs (ex. : drapeaux ou 
étiquettes) de couleurs différentes pour chaque phase.

•	 Dans la zone Check-In, il faut préparer chaque indicateur 
par phase de réparation en identifiant le véhicule avec la 
première phase.

•	 Sa propre phase de réparation terminée, l’opérateur 
identifie le véhicule avec l’indicateur de la phase 
suivante.

•	 Pour garder l’ordre prioritaire des réparations sur le 
véhicule, il suffit que les indicateurs aient un numéro 
de travail progressif, afin de faciliter, pour l’opérateur, 
l’enchaînement des travaux à effectuer et leur choix.

3.2.	 Poste  “ Multitravail MA ”

Voir dessin 5

C’est au poste “ Multitravail MA ” que, à la suite du Check-In, 
le premier positionnement du véhicule s’effectue tout comme 
les trois différentes phases de réparation ci-dessous :

•	 Désassemblage pour réparations de cosmétique.

•	 Préparation de la tôle pour les réparations de 
cosmétique.

•	 Masticage.

3.2.1.	Caractéristiques techniques du poste  
“ Multitravail MA ”

Le “ Multitravail MA ” est un poste de travail (sans 
grille d’aspiration, aucune opération de peinture 
n’y étant effectuée) comportant les appareils ci-
dessous :

Un Flydry, opérationnel sur quatre postes, pour le 

séchage du mastic.

•	 Un poste de distribution d’énergie, air comprimé, 
aspiration poussières et courant électrique.

•	 Le cas échéant, un élévateur de véhicules 
pour faciliter et améliorer la productivité des 
opérateurs.

3.2.2.	Activités du poste “ Multitravail MA ”

Après positionnement du véhicule, c’est au tour de 
l’installateur, du tôlier débosseleur et du préparateur 
mastic, chacun avec son propre chariot à outils, de 
se déplacer vers le véhicule selon l’enchaînement 
des opérations à effectuer et les priorités.

•	 Installateur

	 Une fois le véhicule identifié au Check-In pour la 
phase de désassemblage nécessaire, l’installateur 
se déplace vers celui-ci et, une fois le travail 
terminé, va identifier le véhicule pour la phase 
suivante.

•	 Tôlier débosseleur

	 Le tôlier débosseleur effectue la préparation de la 
tôle sur le véhicule disponible et, une fois le travail 
terminé, va identifier le véhicule pour la phase 
suivante.

•	 Préparateur du mastic

	 Le préparateur du mastic effectue le masticage sur 
le véhicule disponible et, une fois le travail terminé, 
va identifier le véhicule comme étant prêt à être 
chargé sur la FixLine.

3.3.	 Poste “ Multitravail MB ”

Voir dessin 6

Une fois le véhicule hors de la FixLine, les phases suivantes 
s’effectuent dans le poste “ Multitravail MB ” :

•	 Assemblage 

•	 Polissage

MA

SYMACH ROBOTSYMACH ROBOT

SYMACH ROBOTSYMACH ROBOT

SYMACH ROBOTSYMACH ROBOT

A BA A A A A A A B B B

BB

FixLine Poste 
“ Multitravail MA ”

Poste 
“ Multitravail MB ”

FixLine

Dessin 4 Dessin 5 : poste “ Multitravail MA ”

Mx1 Mx2 Mx5Mx3 Mx4
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MB

3.3.1.	Caractéristiques techniques du poste 
“ Multitravail MB ”

		 Le poste “ Multitravail MB ” comporte les appareils 
ci-dessous :

•	 Un poste distributeur d’énergie, air comprimé et 
courant électrique.

•	 Un élévateur de véhicules pour faciliter et améliorer 
le rendement des opérateurs.

3.3.2.	Activités du poste “ Multitravail MB ”

	 Une fois le véhicule hors de la FixLine, il est 
positionné dans le “ Poste MB  ” et l’installateur et 
le polisseur, chacun avec son propre chariot à outils, 
se déplacent vers le véhicule selon l’enchaînement 
des opérations à effectuer et les priorités.

•	 	Installateur
	 L’installateur effectue le remontage sur le véhicule 

disponible et, une fois le travail terminé, va 

identifier le véhicule pour la phase suivante.

•	 Polisseur
	 Le polisseur effectue le polissage sur le véhicule 

disponible et, une fois le travail terminé, va 
identifier le véhicule pour la phase suivante.

Remarque.

Statistiquement, plus de 30 % des travaux de réparation 
n’exigent pas d’assemblage, car la nature des dégâts ne le 
nécessite pas.

3.4.	 Ligne semi-automatique FixLine

Voir dessin 4-7

La FixLine est une ligne semi-automatique de réparation où 
le véhicule, positionné sur le CarMover, avance de phase en 
phase jusqu’à accomplissement total du travail.

Les phases de réparation sur la ligne semi-automatique de 
la FixLine sont :

•	 Masquage - Mx1

•	 Application du surfacer  - Mx2

•	 Ponçage du surfacer - Mx3

•	 Nettoyage préparation à la peinture - Mx3

•	 Peinture - Mx4

•	 Démasquage - Mx5

La FixLine est disponible en trois modèles :

•	 F6 adaptée aux ateliers de carrosserie produisant de 1 à 6 
travaux par jour.

•	 F12 adaptée aux ateliers de carrosserie produisant de 6 à 
12 travaux par jour.

•	 F24 adaptée aux ateliers de carrosserie produisant de 12 
à 24 travaux par jour.

Dessin 6 : lay-out poste “ Multitravail MB ” Dessin 7 : ligne semi-automatique FixLine

SYMACH ROBOTSYMACH ROBOT

MX

MA MB

MB

Dessin 8 : lay-out FixLine F6
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FixLine M6

3.5.	 Comment déterminer le nombre de postes

Symach met à disposition de ses clients potentiels un 
logiciel nommé “ FixLine Simulator ” en mesure d’établir 
avec précision le nombre et le type de postes nécessaires, 
sur la base des temps moyens de traitement par phase de 
réparation,  ce qui permet de définir les besoins en personnel 
par rôle, les espaces et l’équipement nécessaire pour réaliser 
un atelier.

4.	 MODELE FIXLINE F6

Voir dessin 8

La ligne semi-automatique FixLine F6 est indiquée pour des 
carrosseries qui veulent produire moyennement de 1 à 6 
travaux par jour.

4.1.	 Caractéristiques de FixLine F6

La ligne FixLine F6 exige :

•	 env. 400 mètres carrés d’espace pour le fonctionnement 
de tout l’atelier.

•	 Des postes “ Multitravail MA ” (env. trois).

•	 Des postes “ Multitravail MB ” (env. deux).

•	 Des postes à “ l’extérieur de la Ligne FL ” (env. deux) pour 
les réparations structurales. 

•	 FixLine F6 avec les 3 postes suivants sur la ligne :

-	 2 Postes MX1 - avec poste de distribution 
d’énergie (air, électricité, aspiration).

-	 1 Poste MX2 - avec cabine de peinture et  Robodry 
ou Easydry pour l’application du surfacer et la 
peinture.

•	 CarMover avec 20 plateaux .

•	 Un Flydry pour les postes “ Multitravail MA “.

•	 Une cabine de peinture à ouvertures et fermetures 
latérales.

•	 Un Robodry ou Easydry.

4.2.	 Activités dans la ligne semi-automatique 
“ FixLine F6 “

•	 Phase 1 - Poste MX1 chargement du véhicule sur 
le CarMover et masquage

Voir dessin 9

	 Quand le véhicule est prêt, après préparation en MA, il 
est chargé sur le CarMover dans le poste MX1 libre.

	 Le préparateur masque le véhicule et quand la cabine 
MX2 est libre, il pousse le véhicule à l’intérieur pour la 
phase d’application du surfacer.

•	 Phase 2 - Poste MX2 pulvérisation et séchage du 
surfacer par Robot

Voir dessin 10

	 Dans la cabine de peinture, poste MX2, le peintre 

PHASE 1 - Mx1 PHASE 2 - Mx2 PHASE 3 - Mx1 PHASE 4 - Mx2

Dessin 9 opération FixLine F6 Dessin 10 opération FixLine F6 Dessin 11 opération FixLine F6 Dessin 12 opération FixLine F6
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FixLine M12

applique et sèche le surfacer à l’aide du système SPAP 
(Symach Paint Application Process) et du Robodry ou 
Easydry.

	 En fin de travail, le peintre pousse le véhicule à l’extérieur 
de la cabine dans le poste MX1 libre, pour la phase de 
ponçage suivante.

 •	Phase 3 - Poste MX1 ponçage du surfacer et 
nettoyage de préparation à la peinture

Voir dessin 11

	 Dans le poste MX1, le préparateur ponce le surfacer, 
nettoie et prépare le véhicule pour l’application de la 
peinture.

	 Cabine MX2 libre, le véhicule est poussé à l’intérieur pour 
la peinture finale.

•	 Phase 4 - Poste MX2 pulvérisation et séchage de la 
Base à l’eau et du Vernis par Robot

Voir dessin 12

	 Dans la cabine MX2, le peintre applique et sèche la base à 
l’eau et le vernis à l’aide du système SPAP (Symach Paint 
Application Process) et du Robodry ou Easydry.

	 En fin de travail, le véhicule est poussé dans l’un des 
postes “ Multitravail MB ” pour la phase d’assemblage et 
de polissage.

4.3.	 Ressources nécessaires à titre indicatif

Le nombre d’opérateurs s’adapte proportionnellement au 
nombre de travaux journaliers de la carrosserie.

Supposons que la “FixLine F6” fonctionne à plein régime (6 
réparations par jour pour un total d’environ 24 panneaux), 
les ressources nécessaires pourraient être :

•	 2 Préparateurs pour la phase de masticage.

•	 1 Préparateur pour la phase de masquage et ponçage du 
surfacer.

•	 1 Peintre pour l’application du surfacer et de la peinture, 
base à l’eau et vernis.

•	 1 Superviseur qui est aussi préposé à la logistique.

4.4.	 Temps de travail indicatifs avec FixLine F6

Les temps de travail et les ressources nécessaires à chaque 
phase peuvent être exactement estimés à l’aide du logiciel 
prévu  “FixLine Simulator ” ; en tous cas, cinq opérateurs 
peuvent produire, à titre indicatif :

•	 6 véhicules réparés par jour dans un temps moyen de 6:40 
heures par véhicule.

•	 24 panneaux réparés par jour dans un temps moyen de 
1:40 heures par panneau.

SYMACH ROBOTSYMACH ROBOT

SYMACH ROBOTSYMACH ROBOT

FIXLINE

MA MB

MB

Dessin 13 lay-out FixLine F12

PHASE 1 - Mx1

Dessin 14 opération FixLine F12
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FixLine M12

5.	 MODELE “ FIXLINE F12” JUSQU’A 
DOUZE TRAVAUX PAR JOUR

Voir dessin 13

La ligne semi-automatique FixLine F12 est indiquée pour des 
carrosseries qui veulent produire en moyenne 6 à 12 travaux 
par jour.

5.1.	 Caractéristiques de la  ligne “ FixLine F12 ”

La ligne FixLine F12 exige :

•	 env. 800 mètres carrés d’espace pour le fonctionnement 
de tout l’atelier.

•	 Des postes “ Multitravail MA ” (env. six).

•	 Des postes “ Multitravail MB ” (env. quatre).

•	 Des postes à “ l’extérieur de la Ligne FL ” (env. trois) pour 
les réparations structurales.

•	 FixLine F12 avec les 7 postes suivants sur la ligne :

-	 1 Poste MX1 - avec kit de masquage.

-	 1 Poste MX2 - avec cabine de peinture et  Robodry 
ou Easydry uniquement pour la pulvérisation du 
surfacer.

-	 3 Postes MX3 - avec poste distributeur d’énergie 
(air, électricité, aspiration).

-	 1 Poste MX4 - avec cabine de peinture et  Robodry 
ou Easydry pour la pulvérisation de la peinture.

-	 1 Poste MX5 - pour le démasquage.  

•	 CarMover avec 40 plateaux.

•	 Deux Flydry installés dans les postes “ Multitravail MA ”.

•	 Deux cabines de peinture à ouvertures et fermetures 
latérales.

•	 Deux Easydry ou Robodry.

5.2.	 Activités dans la ligne semi-automatique 
“ FixLine F12 “

•	 Zone de Stockage pour les véhicules prêts

	 Une fois les traitements terminés dans les “ Postes MA ”, 
les véhicules sont positionnés dans la ligne de stockage 
parallèle aux postes MX2,3,4, etc., de la FixLine.

•	 Phase 1 - Poste MX1 chargement du véhicule sur le 
CarMover et masquage.

Voir dessin 14

	 L’opérateur charge le véhicule sur le CarMover dans le 
Poste MX1 et passe au masquage.

	 Une fois la cabine de peinture libre, poste MX2, le véhicule 
est poussé latéralement à l’intérieur pour l’application du 
surfacer.

PHASE 2 - Mx2 PHASE 3 - Mx3 PHASE 3 - Mx3 PHASE 4 - Mx4

Dessin 15 : opération FixLine F12 Dessin 16 : opération FixLine F12 Dessin 17 : opération FixLine F12 Dessin 18 : opération FixLine F12
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•	 Phase 2 - Poste MX2 application et séchage du 
Surfacer par Robodry ou Easydry

Voir dessin 15

	 Dans la cabine de peinture, poste MX2, le peintre applique 
et sèche le surfacer à l’aide du système SPAP (Symach 
Paint Application Process) et du Robodry ou Easydry.

	 En fin de travail, le véhicule est poussé dans le “ Poste 
MX3 ” de ponçage.

•	 Phase 3 - Trois postes MX3 ponçage du surfacer et 
de nettoyage

Voir dessins 16 et 17

	 Dans les trois postes MX3, le préparateur ponce le 
surfacer et, une fois le travail terminé, nettoie et prépare 
le véhicule pour la peinture.

	 Une fois la cabine de peinture libre, poste MX4, le véhicule 
est poussé à l’intérieur pour la peinture finale.

Remarque.

Il se peut que plusieurs préparateurs opèrent sur le même 
véhicule, d’après la dimension de la réparation à poncer.

 •	Phase 4 - Poste MX4 application et séchage de la 
Base à l’eau et du Vernis avec Robodry ou Easydry

Voir dessin 18

	 Dans la cabine de peinture, poste MX4, le peintre applique 
et sèche la base à l’eau et le vernis à l’aide du système 
SPAP (Symach Paint Application Process) et du Robodry ou 
Easydry.

	 Une fois le séchage terminé, il déplace le véhicule dans le 
“Poste MX5” pour le démasquage.

•	 Phase 5 - Poste MX 5 démasquage du véhicule

Voir dessin 19

	 Dans le “ Poste MX5 ”, l’opérateur passe au démasquage 
du véhicule qui va être déplacé dans le poste “ Multitravail 
MB” d’assemblage et de polissage.

5.3.	 Ressources nécessaires à titre indicatif

Le nombre d’opérateurs s’adapte proportionnellement au 
nombre de travaux journaliers de la carrosserie.

Supposons que “ FixLine F12 ” opère à plein régime (12 
réparations par jour pour un total d’environ 48 panneaux), 
les ressources nécessaires pourraient être :

•	 3 Préparateurs pour la phase de masticage et masquage.

•	 2 Préparateurs pour la phase de ponçage du surfacer, 
nettoyage et démasquage.

•	 1 Peintre pour l’application du surfacer qui assiste 
aussi l’autre peintre pour la préparation des produits de 
peinture.

•	 1 Peintre pour l’application de la  peinture, base à l’eau et 
du vernis.

•	 1 Superviseur qui est aussi préposé à la logistique.

5.4.	 Temps de travail indicatifs avec FixLine F12

Les temps de travail et les ressources nécessaires à chaque 
phase peuvent être exactement estimés avec le logiciel prévu  
“FixLine Simulator ” ; en tous cas, cinq opérateurs peuvent 
produire, à titre indicatif :

•	 12 véhicules réparés par jour avec un temps moyen de 
5:20 heures par véhicule.

•	 24 panneaux réparés par jour avec un temps moyen de 
1:20 heures par panneau.

6.	 MODELE “ FIXLINE F24 ” JUSQU’A 
VINGT-QUATRE TRAVAUX PAR JOUR. 

Voir dessin 3

La ligne semi-automatique FixLine F24 est indiquée pour 
des carrosseries qui veulent produire en moyenne 12 à 24 
travaux par jour.

6.1.	 Caractéristiques de la  ligne “ FixLine F24 ”

La ligne FixLine F24 exige :

•	 Env. 1200 mètres carrés d’espace pour le fonctionnement 
de tout l’atelier.

•	 Des postes “ Multitravail MA ” (env. huit).

•	 Des postes “ Multitravail MB ” (env. six).

•	 Des postes à “ l’extérieur de la Ligne FL ” (env. quatre) 
pour les réparations structurales. 

•	 FixLine F24 avec les 10 postes suivants sur la ligne :

-	 1 Poste MX1 - avec kit de masquage.

-	 1 Poste MX2 - avec cabine de peinture et  Robodry 
ou Easydry uniquement pour la pulvérisation du 
surfacer.

-	 5 Postes MX3 - avec poste de distribution d’énergie 
(air, électricité, aspiration).

-	 2 Postes MX4 - avec cabine de peinture et Robodry 
ou Easydry pour la pulvérisation de la peinture.

-	 1 Poste MX5 - pour le démasquage.  

PHASE 5 - Mx5

Dessin 19 opération FixLine F12
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•	 CarMover avec 60 plateaux .

•	 Deux Flydry installés dans les postes “Multitravail MA”.

•	 Trois cabines de peinture à ouvertures et fermetures 
latérales.

•	 Trois Robodry ou Easydry.

6.2.	 Activités dans la ligne semi-automatique “ 
FixLine F24 “

•	 Zone de Stockage pour les véhicules prêts

	 Une fois les traitements terminés dans les “ Postes MA ”,  
les véhicules sont positionnés dans la ligne de stockage 
parallèle aux postes MX2,3,4, etc. de FixLine.

•	 Phase 1 - Poste MX1 chargement du véhicule sur le 
CarMover et masquage

Voir dessin 20

	 L’opérateur charge le véhicule sur le CarMover dans le 
Poste MX1 et passe au masquage.

	 Une fois la cabine de peinture libre, poste MX2, le véhicule 
est poussé latéralement à l’intérieur pour l’application du 
surfacer.

•	 Phase 2 - Poste MX2 application et séchage du 
Surfacer par Robodry ou Easydry

Voir dessin 21

	 Dans la cabine de peinture, poste MX2, le peintre applique 
et sèche le surfacer à l’aide du système SPAP (Symach 
Paint Application Process) et du Robodry ou Easydry.

	 En fin de travail, le véhicule est poussé dans le “ Poste 
MX3 ” de ponçage.

•	 Phase 3 – Cinq postes MX3 ponçage du surfacer et 
de nettoyage

Voir dessin 22 et 23

	 Dans les cinq postes MX3, le préparateur ponce le surfacer 
et en fin de travail, il nettoie et prépare le véhicule pour la 
peinture.

	 Cabine de peinture libre, poste MX4, le véhicule est poussé 
à l’intérieur pour la peinture finale.

	 Remarque

	 Il se peut que plusieurs préparateurs opèrent sur le même 
véhicule, d’après la dimension de la réparation à poncer.

•	 Phase 4 - Poste MX4 application et séchage de la 
Base à l’eau et du Vernis avec Robodry ou Easydry

Voir dessin 24

	 Dans les deux cabines de peinture, poste MX4, le peintre 
applique et sèche la base à l’eau et le vernis à l’aide 
du cycle SPAP (Symach Paint Application Process) et du 
Robodry ou Easydry.

	 Une fois le séchage terminé, il déplace le véhicule dans le 
“ Poste MX5 ” de démasquage qui suit.

	 Remarque

	 Avec ce modèle de FixLine, un seul peintre opère 

PHASE 1 - Mx1 PHASE 2 - Mx2 PHASE 3 - Mx3 PHASE 3 - Mx3

Dessin 20 : opération FixLine F24 Dessin 21 : opération FixLine F24 Dessin 22 : opération FixLine F24 Dessin 23 : opération FixLine F24
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parallèlement sur deux véhicules différents dans deux 
cabines comme indiqué ci-dessous :

 •	 Il applique la Base à l’eau sur le véhicule positionné 
dans la cabine de peinture (poste 9), et en fin de 
travail, il passe au séchage.

•	 Il applique la Base à l’eau sur le second véhicule 
(poste 8) durant la phase de séchage du premier, puis 
il lance le séchage.

•	 Il applique le Vernis sur le  premier véhicule (poste 9) 
durant la phase de séchage du second, puis il lance le 
séchage.

•	 Il applique le Vernis sur le second véhicule (poste 8) 
durant la phase de séchage du premier, puis il lance 
le séchage.

	 L’enchaînement ci-dessus est possible grâce à la vitesse 
d’application des peintures avec le système SPAP (Symach 
Paint Application Process) et à la vitesse de séchage du 
Robodry ou Easydry.

	 Les temps indicatifs pour l’application et le séchage 
des deux travaux de peinture ci-dessus sont de 30 à 35 
minutes au total.

	 Une fois le séchage terminé, le véhicule est déplacé dans 
le “ Poste MX5 “ de démasquage.

•	 Phase 5 – Poste MX5 démasquage du véhicule

Voir dessin 25

	 Dans le “ Poste MX5 ” , l’opérateur passe au démasquage 
du véhicule qui va être déplacé ensuite dans le poste “ 
Multitravail MB ” d’assemblage et de polissage.

6.3.	 Ressources nécessaires à titre indicatif

Le nombre d’opérateurs s’adapte proportionnellement au 
nombre de travaux journaliers de la carrosserie.

Supposons que la “FixLine F24” opère à plein régime (24 
réparations par jour pour un total d’environ 96 panneaux), 
les ressources nécessaires pourraient être :

•	 5 Préparateurs pour la phase de masticage.

• 1 Opérateur pour la phase de masquage.

•	 3 Préparateurs pour la phase de ponçage du surfacer, 
nettoyage et démasquage.

• 1 Peintre pour l’application du surfacer.

•	 1 Peintre pour l’application de la   peinture, de la base à 
l’eau et du vernis.

• 1 Opérateur préposé à la peinture, pour la préparation des 
couleurs, des peintures et le nettoyage des pistolets.

• 1 Opérateur préposé à la logistique.

• 1 Superviseur.

6.4.	 Temps de travail indicatifs avec FixLine F24

Les temps de travail et les ressources nécessaires à chaque 
phase peuvent être exactement estimés avec le logiciel prévu  
“FixLine Simulator ” ; en tous cas, cinq opérateurs peuvent 
produire, à titre indicatif :

•	 24 véhicules réparés par jour dans un temps moyen de 
4:20 heures par véhicule.

•	 96 panneaux réparés par jour dans un temps moyen de 
1:10 heures par panneau.

7.	 LOGICIEL DE SIMULATION ET DE 
CONCEPTION FIXLINE SIMULATOR

Le logiciel FixLine Simulator est disponible pour chaque 
client qui veut connaître la faisabilité d’un lay-out personnel 
pour une carrosserie organisée suivant le modèle FixLine. 

Avec ce logiciel, nos techniciens-conseils peuvent assister 
le client en analysant les temps et méthodes de traitement 
par phase, coûts de production, ressources, encombrements, 
dispositions fonctionnelles et investissements et équipement 
nécessaires à la réalisation du projet.

PHASE 4 - Mx4 PHASE 5 - Mx5

Dessin 24 : opération FixLine F24 Dessin 25 : opération FixLine F24
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 4.2 PRESENTATIONFIXSTATION

FixStation est un poste de travail unique et autonome pour 
toutes les phases de réparation, depuis la préparation jusqu’à 
l’application de la peinture.  Il est particulièrement utile pour 
les concessionnaires de voitures qui souhaitent disposer d’un 
petit atelier en interne et offrir un service carrosserie à leur 
clientèle.

FixStation est une façon innovante de concevoir le processus 
de réparation, elle est conçue pour des travaux moyens à 
petits. Ce système offre l’avantage de pouvoir assurer tant 
une productivité élevée que des résultats de qualité.

FixStation combine organisation, automation et processus 
opérationnel avec le CarMover, les robots et le cycle de travail 
SPAP (Symach Paint Application Process).

FixStation comporte de nombreux avantages relatifs aux 
petites et moyennes réparations, à savoir :

•	 Augmentation d’env. 20 à 30 % de la productivité par 
rapport à une zone de préparation traditionnelle.

•	 Réduction de l’espace nécessaire dans l’atelier de réparation. 
Tout est réalisé dans un seul poste de travail.

•  Réduction significative du temps de réparation du véhicule 
et livraison rapide au client s’agissant de petites et 
moyennes réparations. 

•	 Moindre consommation d’énergie grâce à la technologie 
utilisée pour le séchage.
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Dessin 1 : lay-out de Fixstation Photo 2 : cabine de peinture

1.	FixStation
Voir dessin 1

Trois postes de travail en ligne sont prévus :

•	 Un poste où le véhicule est chargé sur le CarMover et où 
s’effectuent de petites phases de démontage, préparation 
de la tôle et masticage.

•	 Une cabine de peinture avec double ouverture et fermeture 
latérale et un robot (Robodry, Easydry ou Flydry) installé à 
l’intérieur.

•	 Encore un poste de support pour le démasquage, le 
montage et le polissage.

1.1.	  Poste de travail “ MX “ (Multitravail X).

Les caractéristiques du poste de travail sont les suivantes :

•	 Mesures : longueur 8 m, largeur 4 m.

• CarMover pour l’introduction latérale et le déplacement 
du véhicule.

• Un poste de distribution d’énergie avec air comprimé, 
électricité et aspiration poussières.

•	 Un Drytron pour le séchage du mastic.

1.2.	 La Cabine de peinture

Voir dessin 2

Les caractéristiques de la cabine de peinture sont :

•	 Mesures : longueur 8 m, largeur 4 m.

•	 Une ouverture/fermeture latérale. 

•	 Un robot pour le séchage rapide des peintures (Robodry, 
Easydry ou Flydry).

• CarMover à 16 plateaux pour la manipulation du 
véhicule.

2.	TYPOLOGIE DES REPARATIONS 
INDIQUEES POUR FIXSTATION

FixStation convient tout particulièrement aux réparations 
cosmétiques de moyennes et petites dimensions : de 1 à 3 
panneaux.  On les appelle les retouches mineures et rapides. 
De cette manière, un opérateur peut effectuer une réparation 
complète d’un panneau en moins d’une heure.

3.	DEFINITION DES ACTIVITES ET 
DES ROLES DE TRAVAIL AVEC 
“ FIXSTATION ”

FixStation peut fonctionner avec un seul opérateur, un peintre 
à tout faire, ou avec l’assistance d’un second collaborateur, 
selon le nombre de travaux.

 4.2 FIXSTATION
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4.	ACTIVITES AVEC FIXSTATION

 •	Phase 1 - Chargement du véhicule sur le CarMover 
dans le poste MX, masquage, application et ponçage 
du mastic

Voir dessin 4

	 Le poste de travail MX comprend les travaux suivants :

- Positionnement du véhicule sur le CarMover. 

- Masquage du véhicule.

- Application, séchage avec les lampes Drytron et 
ponçage du mastic.

- En fin de travail, le véhicule est poussé par le CarMover 
dans la cabine de peinture.

 •	Phase 2 - Application et ponçage du surfacer et 
peinture (base à l’eau et vernis)

Voir dessin 5

	 La cabine de peinture comprend les travaux suivants :

- Application du surfacer.

- Ponçage du surfacer.

- Nettoyage de la partie réparée en la préparant à la 
peinture.

- Application et séchage de la base à l’eau et du 
vernis.

	 Remarque

	 Pour l’application et le séchage du surfacer et de la 
peinture, le peintre se sert du cycle SPAP (Symach Paint 
Application Process) et des robots (Robodry, Easydry ou 
Flydry).

•	 Phase 3 - Démasquage, montage et polissage

Voir dessin 6

	 Le poste de travail MX comprend les travaux suivants :

- Démasquage

-	 Assemblage si nécessaire.

-	 Polissage et nettoyage.

 

 4.2 FIXSTATION

Dessin 4 : opérations avec Fixstation Dessin 5 : opérations avec Fixstation Dessin 6 : opérations avec Fixstation

PHASE 1 PHASE 2 PHASE 3
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 4.3 PrésentationFIXBay

ROBODRY

FixBay est un nouveau concept de travail pour la carrosserie 
qui réorganise toutes les phases de réparation  : démontage, 
tôlerie, masticage, surfacer, peinture, assemblage et 
polissage.

Ses avantages sont : la réduction du nombre de déplacements 
du véhicule et du temps de traitement lors des phases de 
préparation et de  peinture, en combinant l’usage des robots 
et du cycle de travail SPAP de Symach.

La méthode de travail et le concept FixBay sont applicables à 
toute carrosserie traditionnelle existante sans lui imposer de 
grandes modifications ou transformations  : ils offrent ainsi à 
quiconque l’occasion de revoir sa propre méthode de travail, 
en réduisant en moyenne de 2h30 à 3h00 la main d’œuvre 
fournie par réparation.

Tout l’espace disponible à l’intérieur de la carrosserie, sans 
limitations ni restrictions, peut ainsi être exploité en vue 
d’atteindre une production optimale, tout en offrant les 
avantages suivants :

Augmentation d’environ 15% de la productivité grâce à 
l’amélioration de la logistique qui réduit les déplacements du 
véhicule entre les phases de traitement : 

de 7 avec un système traditionnel, on passe à 3 seulement 
avec le système FixBay.

Réduction de 40% des temps de traitement des phases de 
préparation et de peinture, grâce à l’utilisation du système 
ROBOT-SPAP.

Réduction d’environ 20% de l’espace volumétrique nécessaire 
à l’activité de la carrosserie par rapport à un système 
traditionnel.

Réduction moyenne de 2 à 3 jours du temps de séjour du 
véhicule dans la carrosserie et par conséquent, du nombre 
de véhicules de remplacement.  Amélioration sensible de la 
qualité de la réparation.

Simplification de la gestion et du contrôle de la productivité.
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1.	 RINCIPES GENERAUX
	 DU MODELE FIXBAY

1.1.	 Introduction  

Une carrosserie traditionnelle est normalement  subdivisée 
en zones de travail et le véhicule est déplacé d’une zone 
à l’autre pour chaque phase de traitement  ; ce modèle 
de travail entraîne une grande perte de temps, chaque 
déplacement requérant au moins 10-15 minutes de main-
d’œuvre perdue, et une grande confusion dans la carrosserie 
car il est pratiquement impossible de faire coïncider les temps 
de réparation des phases avec le passage du véhicule aux 
divers zones, d’où l’accumulation de véhicules partiellement 
réparés dans les zones de travail et dans les passages, ce qui 
crée encore plus de désordre.

Exemple de déplacements dans une carrosserie 
traditionnelle :

Dans le modèle européen le véhicule est positionné dans 

l’ordre suivant : 

	 1. dans le poste de démontage,  2. dans le poste de tôlerie,  
3. dans le poste de préparation (mastic et surfacer),  4. 
dans la cabine de peinture,  5. dans le poste de montage,  
6. dans le poste de polissage.   

Voir dessin 1

Dans le modèle anglo-saxon le véhicule est positionné dans 
l’ordre suivant : 

	 1. dans le poste de démontage,  2. dans le poste de tôlerie 
et masticage,  3. dans la cabine d’application du surfacer,  
4. dans le poste de ponçage du surfacer,  5. dans la cabine 
de peinture,  6. dans le poste de montage,  7. dans le poste 
de polissage.

Voir dessin 2

1.2.	 Logistique

La logistique interne constitue l’un des principes de base de 
FixBay, ce système permet de réduire à 3 les déplacements 
du véhicule durant tout le processus de réparation grâce à 
un principe de travail inversé.

•	 Pas de déplacements d’objets à réparer, ce sont les 
ouvriers qui se déplacent

	 Dans une carrosserie traditionnelle c’est le véhicule qui 
est déplacé d’une zone à l’autre, comme indiqué dans 
l’introduction, tandis que les ouvriers restent toujours à 
leur place.

	 Avec FixBay ce principe de travail est inversé, le véhicule 
demeure immobile tandis que les différents ouvriers se 
déplacent vers lui pour leurs activités de réparation.

•	 Le déplacement du véhicule est trop coûteux    

	 Cette nouvelle conception résulte du fait que le 
déplacement d’un véhicule d’une zone à l’autre, même 
de quelques mètres seulement, occasionne une perte de 
temps d’environ 10/15 minutes de travail  ;  par contre, 
quelques secondes suffisent à un ouvrier pour effectuer le 
même trajet.

1.3.	 Comment programmer et évaluer les activités ?
	 ‘’Le panneau est l’unité de mesure idéale’’

Voir dessin 3

Une bonne gestion et programmation nécessitent un système 
de mesure simple et immédiat, permettant de standardiser 
les processus, l’analyse et la planification.

La méthode employée par FixBay, associée au système et au 
cycle de travail SPAP, utilise le panneau du véhicule (porte, 
aile, capot, etc.) comme unité de mesure, simplifiant ainsi les 
relevés et la programmation de la réparation.

Une aile et un capot ont, bien sûr, des dimensions différentes, 
mais le panneau reste toutefois le seul système valable pour 
standardiser les temps des processus de réparations.

 4.3 FIXBAY
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1.4.	 Pourquoi est-il possible de réorganiser sa propre 
carrosserie, en subdivisant les réparations par 
typologie ?

Les réparations de carrosserie d’un véhicule se 
subdivisent toujours en deux macro-catégories d’après les 
caractéristiques, les dimensions et donc le temps nécessaire 
pour leur exécution.

•	 Les réparations secondaires ou de cosmétique

	 Représentent plus de 90% des travaux de réparation et il 
s’agit de réparations moyennes à petites qui ne sont pas 
structurales.

•	 Les réparations structurales

	 Représentent moins de 10% des travaux de réparation 
et il s’agit de grandes réparations de tôlerie lourde avec 
gabarit et démontage-montage long.

Dans une carrosserie traditionnelle ces deux types de 
réparations sont exécutés dans les mêmes postes de travail, 
ce qui crée une certaine confusion et retarde toutes les 

autres réparations.

Cela en raison du fait qu’une réparation structurale plus 
longue, empêche l’ouvrier de fournir une quantité de travail 
adéquate aux ouvriers des phases suivantes, ce qui entraîne 
un gaspillage et des pertes de productivité.

La solution de ce problème consiste à isoler dans des 
postes spéciaux, en dehors du cycle de travail normal, les 
réparations structurales de sorte que le démonteur et le 
tôlier puissent maintenir alimenté régulièrement le flux des 
réparations cosmétiques, en consacrant seulement le temps 
restant aux réparations structurales. 

Dans le modèle FixBay les travaux structuraux sont donc des 
réparations effectuées dans des postes dédiés, alors que 
toutes les phases de réparations cosmétiques sont exécutées 
uniquement dans 3 types de postes, à savoir :

•	 M1, poste dans lequel l’ouvrier préposé au démontage, 
l’ouvrier préposé à la tôlerie, l’ouvrier préposé au 
masticage et au surfacer travailleront sur le véhicule qui 
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demeure à la même place.

•	 M2, poste avec zone de masticage et cabine de peinture 
dans laquelle sera effectuée l’opération de peinture.

•	 M3, poste dans lequel le véhicule est pris en charge par 
l’ouvrier préposé au montage et l’ouvrier préposé au 
polissage.

Ce faisant, le processus de réparation complet d’un véhicule 
nécessite seulement 3 déplacements, obtenant ainsi une 
réduction d’au moins 40-60 minutes de main-d’œuvre par 
travail.

1.5.	 Organisation générale des différentes tâches et 
activités

Voir dessin 4

Dans le poste type M1 ou dans le poste type M3  de FixBay il 
y a plusieurs phases de réparation qui requièrent différentes 
compétences ; le modèle FixBay permet d’utiliser aussi bien 
un personnel qui opère avec des rôles de travail bien définis 

Dessin 3 : voiture démontée en panneaux Dessin 4 : Types de tâches
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(en pratique une personne exerce une seule activité), que le 
modèle qui opère avec le personnel à tâches multiples (en 
pratique une personne exerce plusieurs activités).

1.6.	 Gestion ordonnée et contrôle des phases de 
réparation dans FixBay

Il est possible de gérer la progression des travaux de réparation 
par phase en utilisant des outils d’identification, de couleur 
ou de quantification (ex. : drapeaux ou étiquettes).

•	 Dans la zone Check-In, il faut préparer les outils 
d’identification correspondants à chacune des phases 
de réparation et désigner le véhicule pour la première 
phase.

•	 Lorsque l’ouvrier a terminé sa phase de réparation, il désigne 
le véhicule avec l’identificateur de la phase suivante  ; ce 
faisant, l’ouvrier de la phase suivante peut facilement 
déterminer le prochain travail de réparation à exécuter.

•	 Pour garder l’ordre prioritaire des réparations sur les 

véhicules, il suffit d’attribuer un numéro de travail 
progressif à chaque identificateur pour faciliter le choix 
des travaux et leurs enchaînements.

2.	 DISPOSITION AVEC FIXBAY

Le travail dans une carrosserie qui a adopté FixBay s’organise 
autour de 3 types de postes :

2.1.	 Poste ‘’Multitâches M1’’

Voir dessin 5

Le poste ‘’Multitâches M1’’ est le poste où l’on positionne 
le véhicule en premier, après son enregistrement.  Toutes 
les réparations cosmétiques s’y subdivisent en 4 phases 
différentes, à savoir :

•	 Le démontage

•	 La tôlerie

•	 Le masticage

•	 L’application du surfacer

2.1.1.	 Caractéristiques techniques du poste 
‘’Multitâches M1’’

Le poste ‘’Multitâches M1’’ est un poste de 
travail qui peut ou non être équipé d’un système 
d’aspiration étant donné que le surfacer peut 
être appliqué soit via le système FLYDRY-SPAP par 
pulvérisation ou au rouleau.  Les performances en    	
terme de qualité et de temps d’application restant 
identiques.

L’équipement nécessaire est le suivant :

•	 Un Flydry extensible à 4 postes maximum pour le 
séchage du mastic et du surfacer.

•	 Un poste de distribution pour l’énergie, l’air 
comprimé, l’aspiration des poussières et 
l’alimentation électrique.

•	 Le cas échéant, une zone de préparation dans le 

cas où l’on pulvérise le surfacer plutôt que de 
l’appliquer au rouleau.

•	 Le cas échéant, un élévateur de véhicules pour 
faciliter le travail des ouvriers et améliorer leur 
productivité.

2.1.2.	 Activités du poste ‘’Multitâches M1’’

Lorsque le véhicule est en position, démonteur, tôlier, 
préparateur (mastic et surfacer) se suivent, chacun 
emmenant son propre chariot à outils.  Ils se déplacent 
jusqu’au véhicule en respectant l’enchaînement des 
opérations à effectuer et l’ordre des priorités (voir 
chapitre 1.6.).

Remarque .

Dans une carrosserie européenne, c’est généralement le 
préparateur qui applique et ponce le mastic et le surfacer dans 
la zone de préparation équipée d’un système d’aspiration.

Par contre, dans une carrosserie anglo-saxonne, c’est l’ouvrier 
préposé à la tôlerie qui effectue le masticage/ponçage, tandis 
que le peintre applique le surfacer et le ponce, le pistolage se 
faisant toujours dans la cabine de peinture. Avec FixBay dans 
le poste M1, on peut choisir indifféremment de pulvériser le 
surfacer ou de l’appliquer avec le rouleau car, avec FLYDRY-
SPAP, les temps d’application sont identiques. FixBay est 
donc également applicable au modèle de carrosserie anglo-
saxon.

2.2.	 Le poste avec cabine de peinture M2

Dans la cabine de peinture, la base à l’eau et le vernis sont 
appliqués au moyen du système ROBOT-SPAP.

2.1.1.	 Caractéristiques du poste avec cabine de 
peinture M2

Le poste avec cabine M2 peut être équipé de 3 
façons différentes, selon la productivité recherchée 
pour la carrosserie :

 4.3 FIXBAY

BAY M1

Dessin 5 : Concepte du poste ”Multitâches M1”
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•	 Modèle SB1

Voir dessin 6

	 Cabine avec entrées latérales  ; un poste de 
chargement/masquage  d’un côté de la cabine; un 
Robodry ou Easydry dans la cabine et un poste de 
déchargement/démasquage de l’autre côté de la 
cabine. Tous les postes sont équipés de CarMover 
pour le déplacement latéral du véhicule.

•	 Modèle SB2

Voir dessin 7

	 Deux cabines avec entrées latérales, deux postes 
de chargement/masquage d’un côté des cabines, 
un Robodry ou Easydry dans chaque cabine et un 
poste dedéchargement/démasquage de l’autre côté  
des cabines.

	 Tous les postes sont équipés de CarMover pour le 
déplacement latéral du véhicule.

•	 Modèle SB3

Voir dessin 8

	 Cabine classique avec introduction du véhicule 
frontale, équipée d’un Robodry ou Easydry.

2.1.2.	 Activités du poste avec cabine de peinture M2

Modèles SB 1 et SB 2

•	 L’opérateur charge le véhicule sur le CarMover 
dans le poste d’un côté de la cabine et procède au 
masquage, puis il pousse latéralement le véhicule 
dans la cabine de peinture.

•	 SB1

Voir dessin 9

	 Dans la cabine de peinture, le peintre applique la 
base à l’eau, la sèche et applique le vernis à l’aide 
du Robodry ou de l’Easydry et du cycle SPAP. 

 	 L’opérateur peut accomplir cette tâche toutes les 30 

à 40 minutes, soit réaliser 12 travaux de peinture 
et de séchage en une journée comptant 8 heures.

•	 SB2

Voir dessin 10

	Un seul peintre peut travailler sur deux peintures 
différentes dans deux cabines de peinture 
différentes en alternant les phases de peinture et 
de séchage, selon l’enchaînement suivant :

•	 Il commence par l’application de la base à l’eau 
sur le premier véhicule et entame le processus de 
séchage avec le robot.

•	 Il passe ensuite immédiatement à l’application de 
la base à l’eau sur le deuxième véhicule tandis que 
le premier est en phase de séchage, puis entame le 
processus de séchage pour le deuxième.

•	 Il passe à l’application du vernis sur le premier 
véhicule tandis que le deuxième est en phase de 
séchage, puis entame le processus de séchage pour 

Dessin 6 : Concept FIXBAY SB1 Dessin 7 : Concept FIXBAY SB2

 4.3 FIXBAY

SYMACH ROBOTSYMACH ROBOT SYMACH ROBOTSYMACH ROBOT

Dessin 8 : Concept FIXBAY SB3
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le premier véhicule.

•	 Il passe à l’application du vernis sur le deuxième 
véhicule tandis que le premier est en phase de 
séchage, puis entame le processus de séchage pour 
le deuxième véhicule.

Cet enchaînement est possible grâce à la vitesse 
d’application des peintures obtenue avec le cycle 
SPAP et à la vitesse de séchage du Robodry ou de 
l’Easydry.

A titre indicatif, le temps pour l’application et le 
séchage simultanés des deux travaux de peinture, 
comme décrit dans l’enchaînement, est d’environ 
30 à 40 minutes au total  ; un peintre peut donc 
accomplir environ 24 travaux en une journée 
comptant 8 heures.

•	 SB3

Voir dessin 11

	 Dans la cabine classique avec introduction frontale 
du véhicule, la productivité est réduite à environ 
8 travaux de peinture et séchage sur une journée 
comptant 8 heures. La productivité du Robodry ou 
Easydry et du cycle SPAP est diminuée, la phase de 
masquage s’effectuant en totalité ou partiellement 
à l’intérieur de la cabine (perte de temps).

•	 Après le séchage, l’opérateur démasque le véhicule 
pour l’amener au poste M3 où il recevra les 
traitements suivants.

2.3.	 Poste ”Multitâches M3”

Voir dessin 12

Dans le poste ”multitâches M3” s’effectuent les opérations 
d’assemblage et de polissage.

2.3.1.	 Caractéristiques techniques du poste 
”multitâches M3”

•	 Le poste multitâches M3 est équipé du matériel 
suivant :

•	 Un poste de distribution pour l’énergie, l’air 
comprimé et l’alimentation électrique.

•	 Eventuellement un élévateur pour véhicules afin 
de faciliter le travail de l’opérateur et améliorer sa 
productivité tout en réduisant la fatigue.

 4.3 FIXBAY
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2.3.2.	 Activités du poste multitâches M3

	 Une fois le véhicule sorti de la cabine de peinture, 
il est dirigé vers le poste M3 où le monteur et 
le polisseur, chacun avec son propre chariot à 
outils, viennent effectuer leur tâche en respectant 
l’enchaînement des opérations et l’ordre des 
priorités.

2.4.	 Poste hors ligne ‘’FL’’ pour les travaux de 
réparation lourds et structuraux

Outre les postes normaux, une carrosserie comprend 
généralement deux zones pour les travaux structuraux : elles 
sont équipées d’un outil de redressage et d’un élévateur et 
les véhicules peuvent y stationner plusieurs jours si cela est 
nécessaire à leur traitement.  La productivité des ouvriers 
n’est absolument pas perturbée par ce type de réparation. 

3.	 CONCLUSIONS ET AVANTAGES
Dans une carrosserie traditionnelle, le temps qu’une 
réparation moyenne exige pour l’application du mastic, 
du surfacer et de la peinture peut être d’environ 8 h 30.  
Généralement, ce temps se répartit comme suit : 5 h 30 pour 
la préparation (mastic et surfacer), 1 h pour la peinture (sans 
séchage) et 2 h 30 pour les activités annexes à la peinture 
telles que le masquage, la préparation de la teinte, le lavage 
des pistolets, …

Grâce à la solution FixBay que propose Symach, combinée 
à l’utilisation des robots et du cycle SPAP, on gagne 2 h 
30 pour la phase de préparation, 40 minutes pour la phase 
de peinture et au moins 30 autres minutes au niveau de la 
logistique en réduisant le nombre de déplacements, soit une 
moyenne totale de 3 h 40 épargnées par réparation.

Tout carrossier peut facilement quantifier l’économie 
réalisée quotidiennement dans sa propre carrosserie.  Mais, 

prenant l’exemple d’une carrosserie qui répare en moyenne 
5 véhicules par jour, le nombre d’heures épargnées atteint 
environ 18 h par jour, tandis que le coût d’utilisation du 
système Symach en phase de préparation est légèrement 
supérieur à ce que coûte une heure de main d’œuvre par 
jour.

Grâce au logiciel Symach BSBP, nos conseillers et distributeurs 
officiels peuvent établir gratuitement l’analyse des coûts et 
bénéfices relatifs à votre carrosserie, et ce dans le but de 
vous aider à évaluer les avantages réels de FixBay.

 4.3 FIXBAY

PHASE 1 PHASE 2 PHASE 3

FixBay SB2

Dessin 10 opération FixBay SB2

PHASE 1 - 2 - 3

FixBay SB3

Dessin 11 opération FixBay SB3
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 4.3 FIXBAY

4.	 LOGICIEL DE SIMULATION DU 
CONCEPT FIXBAY

Outre le logiciel BSBP qui permet l’analyse des avantages 
du concept FixBay pour votre carrosserie, un autre logiciel 
appelé FixBay Simulator est à la disposition de tout client 
désireux d’évaluer la faisabilité d’une telle organisation de 
travail industrielle qu’apporte le modèle FixBay.

Ce logiciel permet à nos conseillers d’aider le client à évaluer 
les temps et méthodes de traitement par phase, les coûts 
de production, les ressources humaines, l’encombrement, 
la disposition de travail et les investissements techniques 
nécessaires à la réalisation d’un tel projet.

Dessin 12 : lay-out poste “ Multitravail M3 ”

BAY M3
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 CAPECCHI, PISTOIA

LES AVANTAGES DANS L’ATELIER DE CARROSSERIE 
•	 Superficie : 1000 m2

•	 Salariés : 10 dont 3 peintres, 2 tôliers débosseleurs et 5 préparateurs

• Robot employés : Robodry et Flydry

•	 Voitures par semaine sans la technologie Symach : 15
	 Voitures par semaine avec la technologie Symach : 22/25

•	 Autres points forts : travail rapide et qualité assurée.

Patron : Stefano Capecchi

LES AVANTAGES DANS L’ATELIER DE CARROSSERIE 
•	 Superficie : 600 m2

•	 Salariés : 10 dont 2 démonteurs/remonteurs, 1 finisseur, 1 tôlier débosseleur, 
4 préparateurs/peintres

• Robot employés : Easydry et Flydry

•	 Voitures par semaine sans la technologie Symach : 7/9
	 Voitures par semaine avec la technologie Symach : 10/12

•	 Autres points forts : gain de temps, rapidité dans l’application et le 
séchage des produits, bonne qualité du résultat final.

Patron : Celestino Ghezzi

 F.lli Ghezzi, Lecco
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 Giannini, TURIN

Patron :  Potenza Mino (dans la photo avec un client)

LES AVANTAGES DANS L’ATELIER DE CARROSSERIE 
•	 Superficie : 1000 m2

•	 Salariés : 15 dont 2 monteurs, 2 tôliers débosseleurs, 2 peintres, 3 
préparateurs, 2 finisseurs

• Robot employés : Robodry et Flydry

•	 Voitures par semaine sans la technologie Symach : 20
	 Voitures par semaine avec la technologie Symach : 25

•	 Autres points forts : temps de traitement plus rapides, qualité 
supérieure du résultat final et plus de satisfaction pour les clients.

Patrons : Pietro Meli (dans l’image avec sa fille), Davide Meli et Enrico Magnani

LES AVANTAGES DANS L’ATELIER DE CARROSSERIE 
•	 Superficie : 900 m2

•	 Salariés : 6 dont 2 peintres, 2 tôliers débosseleurs

• Robot employés : Easydry, Flydry et Carmover

•	 Voitures par semaine sans la technologie Symach : 5
	 Voitures par semaine avec la technologie Symach : 15/16

•	 Autres points forts : rapidité et qualité du travail accrues, résultat 
final optimisé.

 Meli, parmE
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Patrons : Paolo, Carlo e Mario Pellegrino 

LES AVANTAGES DANS L’ATELIER DE CARROSSERIE 
•	 Superficie : 1000 m2 d’aire couverte et 2000 m2 d’aire extérieure

•	 Salariés : 9 dont 2 démonteurs/remonteurs, 2 finisseurs, 1 préparateur, 2 
préparateurs/peintres, 1 tôliers débosseleurs.

• Robot employés : Robodry et Flydry

•	 Voitures par semaine sans la technologie Symach : 12
	 Voitures par semaine avec la technologie Symach : env. 27

•	 Autres points forts : rapidité accrue, coûts d’exploitation réduits 
(électricité, gaz). Optimisation de l’organisation du travail et, donc, 
plus d’essor à la productivité.

 Pellegrino, Cuneo

LES AVANTAGES DANS L’ATELIER DE CARROSSERIE 
•	 Superficie : 580 m2

•	 Salariés : 6 dont 2 préparateurs de la peinture, 1 peintre, 1 polisseur, 1 
démonteur/remonteur, 1 tôlier débosseleur

• Robot employés : Robodry et Flydry

•	 Voitures par semaine sans la technologie Symach : 10
	 Voitures par semaine avec la technologie Symach : 14

•	 Autres points forts : travail plus rapide. Diminution des temps 
de séchage de la peinture et donc gain de temps dans le cycle 
d’application de la peinture. Temps de polissage également réduits.

Patron : Parrò Vincenzo (son fils dans la photo) 

 Regina, MILAN Meli, parmE
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Patrons : Mauro Dalla Torre (dans la photo) et Rino dalla Torre Patron : Alfio Aguiari

LES AVANTAGES DANS L’ATELIER DE CARROSSERIE 
•	 Superficie : 1500 m2

•	 Salariés : 9 dont 1 peintre, 1 tôlier débosseleur, 2 préparateurs, 1 apprenti 
préparateur, 3 monteurs, 1 apprenti monteur

• Robot employés : Robodry et Easydry

•	 Voitures par semaine sans la technologie Symach : 15
	 Voitures par semaine avec la technologie Symach : 20

•	 Autres points forts : travaux plus rapides.

 Unica, TUrin  ALL CARS, MILAN

LES AVANTAGES DANS L’ATELIER DE CARROSSERIE 
•	 Superficie : 450 m2

•	 Salariés : 6

• Robot employés : Robodry, Flydry et Carmover

•	 Voitures par semaine sans la technologie Symach : 5
	 Voitures par semaine avec la technologie Symach : 12

•	 Autres points forts : meilleure organisation du travail, économie 
d’espace, optimalisation des ressources, consommations modérées, 
gage de qualité.
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