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o D
Politique QSE e ————— D, ) Hyro

La politigue Cualité, Sécurité et Environnement (QSE) de notre société Hydro Extrusion Puget est construite dans le respect
de la politique du groupe Hydro,

Toutcomme le groupe Hydro, notre société est consciente de son role de contributeur pourune société plus durable et seveut
d'accompagner lévolution et le changement dans N'ndustrie dans une démarche de développement durable.

Un de nos principaus enfeux est la séeurité | nous crovons que tous les accidents, maladies professionnelles, non-
conformités environnementales ainsi que toutes les non-conformités affectant nos produits et nos clients peuvent ére évités,
notamment a travers les formations ef les actions de prévention. Nos systémes de management QSE reposent sur un made
de management fort, un personnel encadrant qui transmet ces valeurs par feur comportement afin de développer une réelle
implication de lensemble du personnel : chague personne dole ére le premier acteur - qualifié &t responsable - en matiére
QSE

[Notre priorite est de procurer un environnement de travail sar a toute personne travaillant ou se rendant sur nos sites. Nos

La politique QHSE définie la stratégie usine. Elle est e ™
réViSée a n n u e I I em e nt é Chaq u e revue d e d i reCtiO n . Tout incdent ou non-conformité méne 4 une analyse détaillée des causes afin qu'il ne se reproduise plus. Les ressources

humaines et financiéres ainsi que les movens techniques nécessaires pour parvenir awe objectifs fixés sont mis & disposition

E | I e est CO n S u |ta b I e S u r Ia G estio n E I eCtro n iq u e d eS par la Direction. Pour mesurer la performance qualité, séourité et environnement, nous avons développé des objectifs et

indicateurs qui visent 3 assurer une efficacitd pérenne, décelant les dérives au plus tt.

Documents (GED), aux postes de garde, P Nous défendons - tout autant que |a sécurité - un enjen fort qui est donner lameilleure image de notre entreprise.

Pour ce falre, notre Direction s'engage  son plus haut niveau dans cette démarche responsable, ce qui se traduit par [a mise
&n ceuvre de systémes de management QSE, Fapplication des medlleures pratiques professionnelles avec un engagement fort
damélioration continue, un sens des responsabilités envers les personnes et [ Environnermnent et le développement de valeurs
pour atteindre 'excellence dans les domaines OSE. En termes environnementaws, nous nous attachons & maitriser nos
impacts, de la gestion des déchets jusqu’a Foptimisation des consommations en eaw ef en énergies. Nos actions impliquent
largement wus les scteurs — notamment les instances représentatives du personned - et se font en éroite collaboration avec
les Autorités,

[¥autre part et dans un mémeesprit, face a un marche de plus en plus exigeant et concurrenticl, nows nous devons d'ameliorer
nos performances en privilégiant la satisfaction de notre clientéle: c'est notre troisiéme enjew, intimement lié & la
rentabilité de notre actvied, qui est le dernier pilier de notre organisation. Pour cela, nous nous engageons 4 proposer des
prix compétitifs ot des offres technigues complétes, & offrir wy service caractérisé par ka réactivité et Ja flexibilité via une bonne
communicatdon avec nos clients etd assurer la conformite de nos produits aux demandes de nos clients, dun poimt de vue
qualité comme respect des délais. Nos actions se focalisent, en paraliéle, sur la productivité, la réduction des consommations
etle dévelappement dela valeur ajouide.

Directeur Hydro Extrusion Puget

Clément LE ROYER
< %
e
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Domaine d’application

Les Systemes de Management de la Qualité et de ’Environnement sont adoptés par Hydro Extrusion
Puget pour les activités suivantes :

« Commercialisation et fabrication de profilés en aluminium extrudés, anodisés, et/ou parachevés.

» Assemblage de profilés a rupture thermique.

* Fonderie de recyclage d’aluminium.

« Direction des ressources humaines

» Direction Informatique (hors périmétre ISO)

« Comptabilité, Contréle de Gestion, Crédit Client, Juridique (hors périmétre 1SO)

« Sous traitants

Hydro Extrusion Puget (ZI Camp Dessert Nord, 83488 Puget sur Argens Cedex)
Les exigences relatives a la conception et développement de la norme Iso 9001 sont exclues. En effet,

Hydro Extrusion Puget ne congoit pas de produits. La fabrication est faite a partir de plans ou croquis
fournis par le client.



Hydro Extrusion Puget ) Hydro
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Hydro Extrusion Puget
Zone industrielle du Camp Dessert Nord — 83488 Puget sur Argens Cedex — FRANCE
Téléphone : 04 98 11 20 00 Fax : 04 94 45 23 44
Site Internet : www.hydro.com



Historique du site

Généralités

La société Hydro Extrusion Puget produit et commercialise des profilés aluminium selon les plans

fournis par les clients. De plus, les traitements de surface et 'assemblage de profilés a rupture
thermique peuvent étre réalisés en travail a fagon (T.A.F.) sur des produits fournis par le client.

Dates clés

1979
Premiére Extrusion
(METRA)

1991

Certification 1ISO 9002
(18re usine frangaise
d’extrusion a obtenir le
certificat)

2002
Création de Building
Systéme France

2011
Certification ISO
14001 Environnement

1980

Activité d’anodisation
(label qualité
QUALANOD)

1994
Nouvelle unité de
Fonderie

2003
2 éme ligne de
barrettage

2012
Investissement de
rénovation chaine
anodisation

1985

Début activité
menuiserie aluminium
(Intexalu Systemes)

1996
Nouvelle chaine de
laquage

2004
Mini chaine de laquage

2013
JointVenture HYDRO /
SAPA

1988

1ére chaine de laquage
(label qualité
QUALICOAT)

1998
1ére unité d’isolation
thermique (barrettage)

2005

SAPA IINTEXALU
devient SAPA Profilés
Puget

2015
Investissement stacker
Presse 2

1989
Installation de la 2éme
presse

1999

Création de COMPEX
— préfabrication de
fenétres et portes

2008

Nouvelle ligne
d’emballage / 3¢me
ligne de barrettage

2016

Investissement ligne
barrettage Machine
Muller + puit de coulée
Fonderie

) Hydro

1990
SCHRODER devient
actionnaire majoritaire

2000
Intexalu devient SAPA
Intexalu

2009

Nouvelle chaine de
Laquage verticale +
Investissement
Fonderie

2017
Rachat de SAPA par
HYDRO



Organigramme Fonctionnel Puget

Planning

Ateliers

Fonderie Extrusion  Anodisation |

Emballage Expédition Picking

Services
supports

e QHSE
e Maintenance
e RH
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Nos secteurs d’activité ) Hydro

Lz
T

Transport Offshore Batlment_& Naval Automobile
Construction

Machine &
Equipement

Bien de

; Energie Renouvelable Ferroviaire
consommation 9

Matériel électrique



Projets nationaux ) Hydro

Depuis sa création en 1979, le site de Puget a été retenu pour la fabrication de profilés utilisés pour la
construction de Grands Projets Nationaux tels que :

» le palais de justice de Fort de France

* la pyramide du Louvre

* un vitrail de J.A Ducatez « La prise de la Bastille » a la station de métro Jean Jaures a Paris
» Le Palais des Droits de 'Homme a Strasbourg

* l|a Grande Bibliothéque Nationale

* le siege d’Air France a Roissy

* le siege de la Société Générale a Paris




Plan des installations sur le site de Puget ) Hydro

Expéditions

Emballage B tt
Infirmerie / 0 i Fonderie
‘°' -‘—\

Correction |/ =8 -

Loge gardiens

| LAl 7 ! a ] =
kil =
N - N
d f \ S — \ N
Service Santé Sécuriré

Environnement Anodisation Extrusion
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Cartographie des processus

e 2"
Amélioration continue

MANAGEMENT GENERAL, SERrs

stratégie, politique, budget Mangement QSE

| "M" MANAGEMENT |

Méthodes, plans, Relations qualité Contréle qualité produits et process,
prototypes clients gestion des NC

Fonderie Extrusion / Filiéres Emballage

Barrettage Anodisation Expéditions

» Hydro



Synoptique des flux principaux-Processus Réalisation R23 ) Hydro

FLUX TAF D

—> BARRETAGE / USINAGE J
(travail a fagon) —— > ANODISATION

______________

[ Optionnel ]




Gestion de la sous-traitance-R14

ISO 9001
\

Label ADAL pour
traitements de

55 Lucé

i

=3 Chateauroux

surface

Audits croisés /

* Sous-traitants : avec chartes de sous-
traitance établie/ méthodes et documents
de travail partagées/ Audits qualité/
Gestion des RC clients avec suivi

) Hydro

ISO 14001

Normes NF

Certifications
dispos ici.
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Processus fonderie Y Hydro

L'aluminium peut étre reutilisé indéfiniment. La refonte de I'aluminium est I'un de nos processus. Nous réalisons le recyclage
de déchets d’aluminium auquel nous ajoutons lingots et additifs, afin d’obtenir I'alliage souhaité. (application produits
différents répondant a des cahiers des charges). Ces opérations sont réalisées dans le respect des normes frangaises et
européennes. Nous assurons également la qualité et la tragabilité des billettes et des alliages.

Equipement(s) :
1 four de fusion + 1 four de maintien + table de coulée 8’ + four d’Homogénisation (Capacité 30 000 T)

1 laboratoire analyse chimique (Spectro)

1 installation traitement des fumées o Laluminium peut étre recyclé indéfiniment
3 TAR (Tour Aéro Réfrigérantes) (ﬂ “’"‘”"‘“‘"‘&“ “’.’“‘““*’”‘f“ﬁ._ | _,“f"__ f"“’“’“‘_g‘a‘”‘"‘ﬂf’_‘f‘%’.s Pl

1 parc a déchets / Alliage

1 a 2 audits/an par OPEX (HYDRO Technology)

14

Déchets et lingots d’aluminium Billettes



Processus Extrusion-Filiere ) Hydro

L’extrusion est un procédé qui consiste en une transformation de billette (bloc cylindrique d’aluminium) en un profilé
d’aluminium via une filiere. La forme du profilé, I'alliage et le traitement thermique sont définis par le client et suivi via nos
plans de surveillance. Le process consiste a pousser une billette préchauffée a travers une filiére afin de réaliser le produit
client. A la sortie de lafiliere, les produits sont refroidis par trempe, puis étirés dans le but de supprimer les contraintes
encore présentes dans le produit. Sortie filage, les pieces sont débitées a la longueur marchande et mise en paniére. Un
traitement thermique est réalisé par la suite afin que le matériau puisse obtenir ces caractéristiques demandées.

Equipements :
« 2 presses de 2200T / 8 pouces (capacité 16 000 T/ an)
Alliages utilisés majoritairement : 6060, 6106, 6005, 6351

Table de refroidissement rouleaux kevlar / Stacker de mise en paniére

6 fours de traitement thermique

1 laboratoire de suivi des caractéristiques mécaniques (Edition certificat matiére ou CCPU de type dureté brinnell ou essai
de traction)

Filiere

Filage

15



Processus Anodisation

L'anodisation est un traitement de surface qui permet de protéger ou de décorer une piéce en
aluminium par oxydation anodique sulfurique (couche électriquement isolante de 5 a 25 ym). Elle
octroie aux matériaux une meilleure résistance a l'usure, a la corrosion. L'épaisseur varie en fonction
de la destination du produit final :

* Produits a usage courant a l'intérieur : 5 a 10um

» Produit a usage extérieur :15 a 20um

* Produits a usage extérieur bord de mer : 20 a 25um

» Applications spécifiques agressives : Supérieur a 25um ou anodisation dure

L'anodisation améliore également I'aspect (incolore ou teinté). L'opération consiste au préalable a
préparer la surface a traiter afin de créer une couche d’oxyde aluminium par électrolyse. Lors de la
saisie d’'une commande ; tous les parameétres (temps, températures, ...) sont prédéterminés. Nos
robots automatisés traitent complétement le travail du début a la fin. Les étapes process sont
associées a des contrbles qualité définies selon les directives ADAL (QUALANQOD).

Equipement(s) :

* 1 chaine d’anodisation (Capacité 1 200 000m?)

* 1 laboratoire

+ 1 station des eaux

» 1 local stockage produits chimiques
Certification(s ): QUALANOD (ADAL) 2 audits / an

16



Processus Laquage (Sous traitance) ) Hydro

Le traitement Le poudrage
chimique : :

Le laquage est un procédé par lequel on applique sur les profilés
aluminium de la peinture en poudre qui est ensuite polymérisée.

Les 3 principales phases du laquage sont :

1. Le traitement chimique : Préparation de surface (dégraissant,
dérochant, conversion) afin de préparer le profilés a recevoir la poudre.

2. Le poudrage : pulvérisation sur les profilés de peinture en poudre par
effet électrostatique.

3. La polymérisation : Sous I'action de la chaleur, les poudres se
polymérisent et adhérent au métal pour former la laque.

Equipement(s) :
1 chaine de laquage verticale (Capacité 3 000 000m?)

1 chaine de laquage horizontale destinée aux petites séries (Capacité 200
000m? - service client)

1 laboratoire

1 station des eaux

1 local stockage poudres

17



Processus Parachevement-Barrettage ) Hydro

L'aluminium n’étant pas un matériau isolant, il devient donc indispensable d’introduire ou d’assembler dans la menuiserie
aluminium un systéme de coupure thermique composé d’au moins une barrette, le plus souvent 2 barrettes qui vise a
assemblés deux demi coquilles, I'utilisation de ce dispositif permet de réduire les fuites de chaleur.

Il existe de nombreuses variantes d’assemblage qui permettent de répondre aux exigences de nos différents clients. Les
contréles qualité mis en place au sein de I'activité (essais glissement, dimensionnel, ...) permettent de répondre au
demande client de certification QB49 (CSTB). L'activité BICOLORATION, permet de répondre aux exigences clients, soumis
bien souvent, a une obligation de respect des couleurs extérieurs différentes de I'intérieur. (Il consiste a 'assemblage de 2
produits de teinte ou traitement différents. le Process laquage ou anodisation reste le méme).

Equipement(s) :
1 machine Muller (cranteuse/sertisseuse)

1 sertisseuse + 1 cranteuse FOM

SERTISSAGE

1 poste d’emballage

Scies

Capacité (3 000 000mL/ an)
Audits : 2 fois/an (CSTB)

Sertisseuse semi automatique




Processus Emballage brut ) Hydro

L’activité emballage brut consiste a conditionner les profilés aluminium selon la demande client (cahiers des charges, fiche
d’emballage) afin de protéger les produits lors des étapes de stockages, de transports et manutentions diverses. Un contréle
de l'aspect visuel des profilés est réalisé afin d’écarter toutes piéces avec défaut liee a nos process.

Il existe deux familles d’emballage:
» Emballage cartons type standard HYDRO
« Emballage civieres / U clients (TECHNAL, SBS, SCHUCO etc.)

L'emballage permet de protéger les profilés des agressions extérieures (chocs, chaleur, lumiére, humidité, air, poussiéres,
etc.)

Equipement(s) :

1 chaine d’emballage en ligne avec 9 postes + 1 poste enrubanneuse (Capacité 25 000T/ an)

19




Processus Expéditions ) Hydro

L'expédition des profilés aluminium ( intégré ou TAF) ou autres produits (billettes, ...) consiste a assurer une livraison des
produits aux clients dans le respect de bonne pratique, et des régles clients. (Horaire de livraison, conditionnement
spécifique, tournée, ...). L'optimisation des tournées est définie par les délais confirmés au clients et par la destination des
produits de toutes nature (laqué, barretté, brut , anodisé, usinés, ..).

Toutes les informations de tragabilités nécessaires a I'expédition sont effectués (BL, colis, facture). Lors du chargement, un
contréle visuel est effectué sur les colis comme suivi qualité.

Equipement(s) :
- 1 quai de chargement couvert sur HYDRO Extrusion Puget et HYDRO Laquage

- Plusieurs zones de stockage

20




Interfaces, surveillance des processus et amélioration continue ) Hydro

Hydro Extrusion Puget identifie les exigences spécifiées (contractuelles, réglementaires et internes), les intégre dans la politique et la
stratégie, les déploie a travers les processus, surveille et mesure les résultats obtenus et améliore sans cesse ces derniers, ainsi
que l'efficacité des Systémes de Management de la Qualité et de I'Environnement.

 Le pilotage consiste a s’assurer que chaque processus répond en permanence et de maniére efficace (atteinte des objectifs) et
efficiente (avec une économie de ressources) aux besoins et attentes des clients et de la Direction Générale.

» L’amélioration continue du processus est une préoccupation permanente du responsable et des acteurs du processus.

C’est au responsable du processus de s’assurer de la mise en ceuvre du processus d’amélioration continue suivant les 4 étapes de
la roue de Deming :

* Plan: prévoir et planifier les actions d’amélioration,

* Do: déployer et réaliser les actions prévues,

* Check : contrdler — vérifier I'atteinte des résultats escomptés, . I I
* Act: réagir, pérenniser et généraliser les améliorations obtenues

(apprentissage, innovation et capitalisation).

Progess mroverment
PRCA Methodology

Les améliorations obtenues peuvent étre incorporées dans le systéme documentaire et dans le systéeme d’information de maniére a
en faire bénéficier 'ensemble des processus des Systémes de Management de la Qualité et de 'Environnement.

21



SURVEILLANCE & AMELIORATION DES SYSTEMES DE MANAGEMENT DE LA

QUALITE ET DE LENVIRONNEMENT

Des revues de Direction sont établies chaque année afin de permettre de revoir les Systémes de
Management de la Qualité et de 'Environnement et de s’assurer qu’ils demeurent pertinents, adéquats et

efficaces.
Elles évaluent, ainsi, les opportunités d’amélioration et le besoin de modifier les Systémes, y compris la
politique et les objectifs.

LE MANAGEMENT DE LA QUALITE ET DE L'ENVIRONNEMENT CHEZ HYDRO
EXTRUSION PUGET

Le Management de la Qualité et de 'Environnement a pour objectif final 'amélioration continue des
performances qualité et environnementales de Hydro extrusion Puget et se décline par les engagements de la
Direction décrits dans la politique QHSE

La description de la structure du Systéme de Management de la Qualité et de 'Environnement faite dans ce
chapitre du manuel Qualité — Environnement n’est qu’'un apergu des grandes lignes de la démarche.
Tous les détails se trouvent dans les procédures du SMQ/SME.

Pour s’assurer de I'efficacité et de 'amélioration continue du Systéeme de Management de la qualité (SMQ) et
de 'Environnement (SME) correspondant, la démarche lancée par Hydro Extrusion Puget s’attache a répondre
aux exigences de I''SO 9001 et I'ISO 14001, résumées par le schéma ci-dessous.

) Hydro



Le management de la qualité et de I'environnement chez HEP

NONCONFORMITES, DYSFON
CTIONNEMENTS, AUTRES EXIGE\'CES

ASPECTS ET IMPACTS ENVIRONNEMENTAUX @m conformités terrain, Reclamanon]\
pu S L autres exigences
L Analyse environnementale par atelier ) f Audits, remarques autontes
v L (DREAL, ...

Liste des aspects et impacts

X . Incident Environnementaux
1 L environnementaux ) L

Détermination des Aspects Dysfonctionnements suite aux

s
\ Environnementaux_Significatifs ) exercices situations d’urgence

Standards Sapa et Assurance ]}
j
J/

exigences légales
et réglementaires

o
Ep—— -

Politique Qualité
et Environnement
Revue des objectifs

Programmes de Management Plan d’actions
de ’Environnement (PME) réglementaires
et de la Qualité (PMQ)

NONCONFORMITES
LEGALES ET
REGLEMENTAIRES

/ PLANS D’ACTIONY \
"""~ == l H/ Non conformités

Suivi / mesure de Réalisation des actions
I’avancement (modification matériel
et de I’efficacité des actions sur site, sensibilisation, ...)
Légende sur types de fléches:
ROUE DE DEMING- AMELIORATION CONTINUE >>> «influe sur... »

<

>>> «se décline en... »

) Hydro



Intégration de la démarche Environnement au sein de l'activité

Respectueux de son environnement, Hydro Extrusion Puget a mis en place des
outils de gestion de I'environnement en s'appuyant sur les normes Européennes et
sur la réglementation francaise.

C’est pourquoi Hydro Extrusion Puget intégre des moyens techniques les plus
modernes pour le respect de I'environnement :

* Recyclage des chutes d'aluminium par type d’alliage Stations physico-chimiques
de traitement des eaux usées. (Traitements de surface)

» Installation de traitement des fumées (Fonderie) et de vapeurs (Traitements de
surface)

» Containers sélectifs pour le tri des déchets et |la valorisation de ces derniers

» Dispositifs de prévention vis a vis d’incidents environnementaux

* Qutils de sensibilisation et de communication environnementale

Hydro Extrusion Puget est certifiée ISO 14001 depuis décembre 2011.

) Hydro



Le cycle de vie du profilé chez Hydro Extrusion Puget Y Hydro

(1“/ MATIERE PREMIERES : \
7 - Lingots d’aluminium,
.| Barrettes PVC = Combustible m - Additifs d'alliage é %

"I (ENERGIE) I - Energies & Eau

1l
- Consommables

7 .
| Chutes d’alliage d’aluminium - 1 | giggrt;e d:gagd: ((‘Il?gri;zfgﬁ) de
"' Fonderie (MATIERE PREMIERE) quag

il J surface)

- Produits chimiques (Traitement de
\ surface) J

‘ g 1. Matiéres premiéres
" -

6. Fin de vie .- b
/ \J ﬂl_
6°/ FIN DE CYCLE : u

L
- Recyclage de chutes industrielles, de A (( cyCle )) }

A

2° | FABRICATION :
Billettes d’alliage d’aluminium
- Profilés brut
- Profilés a rupture thermique
- Profilés avec traitement de surface
(Anodisation / Laquage)

2. Productio

chantiers de démolition BTP et du

da o
post-consumer

L Ilhhcahun / 3. TI’BHSDOT‘[
4° et 5°/ DISTRIBUTION ET UTILISATION
- Secteur d’activité divers (BTP, automotive, .o
induistriel, loisirs, ...) 3°/ TRANSPORTS :
4. Distribution Matiéres premiéres / scraps / alu
i I primaire
Automotive ding & Construction Industrial Engineering Transportation u Billettes achetées / vendues

Profilés vendus
Produits de TAF (travail a fagon)




Annexe-Gestion du manuel Qualité-Environnement et de la
documentation

Afin de répondre aux exigences des normes ISO 9001 et ISO 14001, les Systemes de Management de la Qualité et de
I'Environnement ont établi les procédures obligatoires demandées par ces normes.

Trois de ces procédures sont communes aux deux Systémes :

* La procédure N° QE-PRO-01006 précise les modalités de maitrise de tous les documents — notamment le Manuel QSE.

* La procédure N° QE-PRO-01007 traite de la maitrise de tous les enregistrements.

* La procédure N° QSE-PRO-01009 décrit les modalités de réalisation des audits afin de déterminer et vérifier si les Systémes
de Management de la Qualité et de 'Environnement sont conformes aux dispositions des normes précitées.

De plus, 3 procédures obligatoires pour le SME sont également communes au SMQ. :

* La procédure QE-PRO-01235 relative a la communication

* La procédure QSE-PRO-01258 relative a la maitrise des équipements de surveillance et mesurage
* La procédure QSE-PRO-01421 relative aux compétences, formation et sensibilisation.

Une procédure est propre au Systéme de Management de la Qualité :

* Le produit non conforme aux exigences spécifiées est identifié et maitrisé conformément a la procédure N° Q-PRO-01008 afin
d’empécher son utilisation non intentionnelle. De plus, parmi les améliorations permettant d’optimiser la performance du
Systeme de Management Qualité et des processus qui le composent, des actions correctives et des actions préventives sont
réalisées selon la méme procédure N° Q-PRO-01008.

4 autres procédures sont propres au Systéme de Management de 'lEnvironnement :

+ La procédure E-PRO-00191 relative aux aspects environnementaux.

» La procédure E-PRO-01295 relative au traitement des non-conformités, actions curatives, correctives et actions préventives.
* La procédure E-PRO-01260 relative aux situations d’urgence et capacité a réagir.

+ La procédure E-PRO-01259 relative a la maitrise et I'évaluation des exigences Iégales et autres exigences.




Annexe-Structure documentaire

Elle est composée :
- du présent Manuel Qualité — Environnement ;
- des fiches d’identité des processus ;
- des procédures documentées exigées par la norme ISO 9001 et la norme I1ISO 14001 ;
- et complétée si nécessaire par d’autres instructions particuliéres selon :
» la complexité des processus et/ou des activités
» leurs interactions

» la compétence du personnel affecté a ces processus.

L'ensemble des documents des Systemes de Management de la Qualité et de 'Environnement est repris
dans la « liste des documents qualité QSE n°Q-LIS-00798.
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Annexe-Suivi des caractéristiques mécaniques par laboratoire qualité Puget
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complémantsire sur e profié : if5in - o T e el T T AL R R T N T BT
ID Ordsr / Layer n o
Zona Embaliage nm‘d‘e:ﬁ‘ s u + n
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Qualité Puget < % _ , _ < 2
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Equipement de traction
- Iachine de traction 150KN

‘,-' Equipement de dursté Brinell
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